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RESUMEN 

 

El presente trabajo de graduación se desarrolló en varias etapas, en la primera parte del 

estudio se realizó una investigación acerca de las variedades de quesos frescos y duros 

elaborados artesanalmente por  medio de encuestas, determinando que el queso fresco y 

duro blando  son los de mayor consumo por parte de la población salvadoreña en un 79% y 

70% respectivamente, así mismo resultaron ser las variedades de mayor comercialización y 

de procesamiento a nivel artesanal, conociéndose además a través de visitas realizadas a 

plantas artesanales de diferentes partes del país, los procesos, técnicas, métodos llevados a 

cabo para la elaboración de los quesos fresco y duro blando de forma artesanal. Es por ello  

que se elaboraron alternativas a los procesos artesanales para la elaboración y manejo de 

quesos fresco y duro blando para mejorar su inocuidad, con el objetivo de obtener un 

producto inocuo y de mejor calidad; teniendo como alternativa la pasteurización lenta  cuyo 

principio consiste en realizar un proceso térmico a la leche con el objetivo de eliminar los 

microorganismos patógenos presentes en la leche, evaluando dos alternativas una que 

contemplo someter la leche a temperatura de 63°C durante un tiempo de 30 minutos y otra 

durante 65°C durante un tiempo de 24 minutos. 

Como segunda etapa se realizaron pruebas fisicoquímicas y microbiológicas a la materia 

prima y enviadas para su análisis al laboratorio del  Ministerio de Agricultura y Ganadería  

y para los quesos elaborados de forma artesanal  dichas muestras se enviaron para ser 

analizadas al laboratorio de Investigación en Ciencias de la Salud y laboratorio de 

Microbiología de alimentos de la Universidad de El Salvador  

 Como tercera etapa se desarrolló las pruebas sensoriales comparativas a los quesos 

elaborados tanto con leche cruda como a los elaborados con leche pasteurizada, pruebas 

realizadas en el último laboratorio mencionado. 

Se incluye una propuesta de plan maestro HACCP con los posibles peligros significativos 

que podrían  presentarse durante las diferentes etapas de la elaboración de los quesos de 

forma artesanal. Luego se presentó a diferentes procesadores  de la zona norte de San 



 

Salvador los resultados de la parte experimental de este trabajo de graduación con la 

finalidad de proporcionarles una alternativa viable que les permita comercializar productos 

inocuos. 

Finalmente se incluyen los diferentes requisitos que son necesarios realizar durante el 

funcionamiento de una planta artesanal de lácteos, ya que esto servirá como guía a 

diferentes procesadores. 
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INTRODUCCIÓN  

Las técnicas utilizadas en El Salvador para la producción de quesos  a nivel artesanal no 

son modernas, y carecen de las medidas higiénicas necesarias para la elaboración de los 

mismos.  

Es por ello que uno de los problemas presentes en la producción actual de lácteos a nivel 

artesanal es que no se tienen las adecuadas condiciones higiénicas para la manipulación, 

producción y comercialización  de estos; donde posiblemente el personal que manipula los 

alimentos no hace uso de la vestimenta adecuada para la extracción y procesamiento de la 

leche, así también las instalaciones no son apropiadas para llevar a cabo los procesos de 

producción, omitiendo que los productos que elaboran son perecederos y para el consumo 

humano; generando como consecuencia productos lácteos altamente contaminados que se 

distribuyen y comercializan para su posterior consumo por parte  de la población; los cuales 

podrían contener microorganismos patógenos, causantes de enfermedades a los 

consumidores. Otro riesgo aún mayor, es que los quesos  elaborados a  partir de  leche  

cruda no pasteurizada, tal  como lo  realizan  las plantas artesanales, pueden tener presencia 

de  Brucella spp. y Microbacterium  que son  responsables  de  ocasionar  la  fiebre  malta  

y  tuberculosis  respectivamente, debido a  que  la leche  cruda que se utiliza para la 

elaboración de los productos  no es sometida a tratamientos térmicos y esos 

microorganismos no son eliminados. 

Por lo anterior este trabajo de graduación se realizó con el propósito de ofrecer alternativas 

que contribuyan al mejoramiento del sector artesanal lácteo; por lo tanto se incluyen los 

fundamentos básicos de este sector, resultados de la investigación de campo de las 

encuestas a consumidores, procesadores y comerciantes de quesos frescos y duros que a 

partir de ellos se determinó la variedad del quesos fresco y duro de mayor consumo en el 

país; así también se abordan las temáticas de descripción de los materiales y procesos 

generales de la elaboración artesanal que actualmente emplean los procesadores artesanales 

en nuestro país, la parte experimental plasma los procedimientos de las dos alternativas de 

pasteurización lenta a escala de laboratorio de la leche a temperaturas de 63°C y 65°C 
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durante 30 y 24 minutos respectivamente, los resultados de los análisis microbiológicos y 

fisicoquímicos a la leche empleada y a las 6 muestras de quesos a base de leche cruda y 

pasteurizada, el análisis de modo y efecto de fallas que orienta sobre los posibles problemas 

a los que se pueden enfrentar los procesadores de lácteos durante la pasteurización y las 

recomendaciones para evitarlas o reducirlas. Además se describe la realización de la prueba 

sensorial de los quesos a base de leche cruda y pasteurizada a 63°C durante 30 minutos así 

mismo los resultados de aceptación y percepción de diferencias de dichos quesos. 

Otra de las temáticas abordadas en este trabajo son las Buenas Prácticas de Manufactura 

para procesadoras artesanales de lácteos y una propuesta de plan maestro HACCP para las 

dos variedades de quesos que resultaron de mayor consumo por los salvadoreños 

encuestados.  

Por último se aborda la divulgación de este proyecto a especialistas en alimentos del 

MINSAL de la zona metropolitana,  los cuales ayudaron a establecer la comunicación para 

que se dieran a conocer las alternativas de pasteurización y los resultados de ésta 

investigación a procesadores artesanales de lácteos de la zona norte de San Salvador; este 

trabajo es el inicio a la mejora en el procesamiento artesanal de lácteos para la obtención de 

productos aptos al consumo humano que no representen peligro a la salud es decir que sean 

productos inocuos.  
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OBJETIVOS 

 

GENERAL: 

 

¶ Estudiar y elaborar  alternativas de procesos artesanales para la elaboración y 

manejo de quesos frescos y duros más consumidos por la población salvadoreña, 

que permitan alcanzar la inocuidad microbiológica de dichos productos y que 

cumplan con las regulaciones sanitarias de El Salvador. 

 

ESPECÍFICOS: 

 

¶ Investigar y tipificar las diferentes variedades de quesos frescos y duros, elaborados 

artesanalmente en El Salvador. 

¶ Investigar cuáles de las variedades de quesos artesanales elaborados en el país, son 

los más consumidos por la población de El Salvador. 

¶ Estudiar los procesos de producción artesanal de queso fresco y duro de mayor 

consumo en el país. 

¶ Elaborar  alternativas en los procesos de producción artesanal estudiados, que 

permitan alcanzar la inocuidad microbiológica de dichos productos. 

¶ Elaborar  propuesta de manejo y conservación de producto terminado. 

¶ Dar a conocer los resultados de la investigación del método artesanal de 

pasteurización lenta a procesadores de la zona norte de San Salvador. 

¶ Elaborar el Plan Maestro de análisis de peligros y puntos críticos de control,  en una 

variedad de queso fresco y una de queso duro, elaborados artesanalmente y de 

mayor consumo de la población Salvadoreña.  

¶ Investigar los requisitos que deben cumplir las plantas artesanales de lácteos 

instaladas en el país, para cumplir con lo regulado en la Legislación Sanitaria de El 

Salvador. 
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CAPÍTULO I: ANTECEDENTES Y FU NDAMENTOS TEÓRICOS  

1.1 LECHE. CARACTERÍSTICAS GENERALES  

1.1.1 DEFINICIÓN DE LECHE  

La leche es un líquido opaco, blanquecino o amarillento segregado normalmente por las 

glándulas mamarias de las hembras de todos los mamíferos. La leche de vaca es el producto 

integral del ordeño total e ininterrumpido de una vaca lechera, bien constituida, bien 

alimentada y no fatigada; debe recogerse limpiamente y sin calostro. (Benítez Cruz & Centi 

Lima, 2012). 

La leche es una sustancia natural que puede servir de alimento exclusivo, ya que es un 

producto completo; por suministrar elementos nutritivos de calidad apropiada y en cantidad 

suficiente. 

1.1.2 LECHE CRUDA   

Según la Norma Salvadoreña Obligatoria 67.01.02:06, la definición de leche es la siguiente: 

Producto íntegro, no adulterado, ni alterado, del ordeño higiénico regular, completo e 

ininterrumpido de vacas sanas que no contenga calostro y que esté exento de color, sabor, 

olor y consistencia anormal.  

También se puede definir la leche desde los siguientes puntos de vista:  

 

Á Biológico: es una sustancia segregada por la hembra de los mamíferos con la 

finalidad de nutrir a las crías.  

Á Legal: producto del ordeño de un mamífero sano y que no representa un peligro 

para el consumo humano.  

Á Técnico o físico-químico: sistema en equilibrio, constituido por tres sistemas 

dispersos: solución, emulsión y suspensión.  
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1.1.3 PRODUCCIÓN DE LECHE EN EL SALVADOR 

Con relación a la producción de leche a nivel nacional, en el 2010 se estimó en un 

aproximado a los 556 millones de litros de leche esperando un crecimiento gradual del 10% 

hasta alcanzar los 611.6 millones de litros de leche para el 2011, En tanto que las 

importaciones tienden al alza a un ritmo mayor y actualmente representando cerca de 1/3 

del consumo aparente. Los datos anteriores muestran un leve crecimiento de la producción 

de leche nacional. (MAG, 2010).  

En el país se pagan los precios más altos de leche en relación con el resto de países de la 

región, el consumo de leche y productos lácteos es mayormente sin pasteurizar, más del  

75% de la leche procesada se hace en plantas artesanales, con una ganadería 

preferentemente de doble propósito. (MAG, 2010). 

El destino de la producción de leche en el país es el siguiente: venta para procesamiento 

58.80%, venta consumidor final 22.60%, procesamiento propio 13.10% y autoconsumo 

5.50%. El mayor porcentaje de producción nacional de leche es destinado a la venta para 

procesamiento, es decir, es vendida a plantas artesanales o industriales. La leche que se 

vende al consumidor final, es leche que se vende cruda, sin pasteurizar de los establos. 

(MAG, 2010). 

Según el MAG (2010) los departamentos con mayor producción de leche por botella por 

año son: La Unión (81,323,513) San Miguel (73,469,986) Chalatenango (58,375,894) 

Sonsonate (55,692,906) y Morazán (48,979,573).  

1.1.4 IMPORTANCIA DE LA LECHE PARA LA NUTRICIÓN HUMANA   

La leche y sus derivados continúan siendo uno de los alimentos básicos de la nutrición 

humana, sustentado por la gran diversidad y asimilación de los compuestos esenciales que 

la integran. Según datos de la FAO (2001), cubre más del 20% de las necesidades 

energéticas, 25% de las proteínas y del 50% del calcio de la población en países 

desarrollados. 
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La leche contribuye, más que ningún otro alimento, a la buena nutrición. Se le reconoce en 

general como un alimento protector debido a que suministra cantidades abundantes de los 

elementos nutritivos esenciales que a veces escasea en los alimentos diarios.  

1.1.5 PROPIEDADES NUTRICIONALES DE LA LECHE  

Como casi todos los alimentos, la leche contiene grasa, proteínas, carbohidratos, minerales, 

vitaminas, fosfolípidos (fosfatidos) y enzimas, lo que la convierte en un alimento completo. 

Además la leche es una emulsión estable (la leche entera está compuesta en un 80 a 90 % 

de agua) y la interfase grasa-agua está estabilizada por los emulsionantes naturales 

adsorbidos presentes en la leche, los principales emulsionantes son las proteínas que son 

adsorbidas alrededor de cada glóbulo de grasa, también están presentes otros emulsionantes 

como los fosfolípidos (lecitina y vitamina A). La leche es una importante fuente de calcio y 

riboflavina (vitamina B2), razón para considerar a la leche un alimento tan valioso, ya que 

contribuye con toda clase de nutrientes; además la leche entera de vaca es una importante 

fuente de vitaminas (vitaminas A, B, D3, E). La vitamina D es la que fija el fosfato de 

calcio en los dientes y huesos, por lo que se hace especialmente recomendable para los 

niños (Benitez Cruz & Centi Lima, 2012). 

Las proteínas más importantes de la leche son la caseína (2.6%), que precipita en 

condiciones ácidas y las lactoalbúminas (0.12%) y lactoglobulinas (0.3%); estas últimas 

son proteínas del suero que permanecen en soluciones después de la acidificación. Las 

proteínas de la leche son de excelente calidad nutritiva, porque la composición de sus 

aminoácidos es muy completa y porque estos suplementan otras proteínas que carecen de 

uno o varios de los aminoácidos esenciales (Benitez Cruz & Centi Lima, 2012).  

1.1.6 CARACTERÍSTICAS ORGANOLÉPTICAS DE LA LECHE  

EL SABOR: El sabor natural de la leche es difícil de definir, normalmente no es ácido ni 

amargo, sino más bien ligeramente dulce gracias a su contenido en lactosa, generalmente el 

sabor de la leche fresca es agradable y puede definirse como característico (Keating, 1999). 
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OLOR: El olor de la leche es también característico y se debe a la presencia de compuestos 

orgánicos volátiles de bajo peso molecular, entre ellos, ácidos, aldehídos, cetonas y trazas 

de sulfato de metilo (Keating, 1999).  

COLOR: el color normal de la leche es blanco, el cual se atribuye a reflexión de la luz por 

las partículas del complejo caseinato-fosfato cálcico en suspensión coloidal y por los 

glóbulos de grasa en emulsión (Keating, 1999).  

TEXTURA: La leche tiene una viscosidad de 1.5 a 2.0 centipoises a 20ºC, ligeramente 

superior al agua (1.005 cp.) (Keating, 1999). 

1.1.7 PROPIEDADES FÍSICAS DE LA LECHE 

Las propiedades de la leche están determinadas por sus constituyentes, por lo que cualquier 

proceso y operación que los altere  se refleja en ella a continuación se describen las 

propiedades físicas de la leche (véase Tabla 1.1). 

Tabla 1. 1 Descripción de las propiedades físicas de la leche 

Propiedad física de la leche Características 

Gravedad específica Esta propiedad es igual al peso en kilogramos de un litro de 

leche a una temperatura de 15°C, generalmente se expresa en 

grados de densidad, fluctuando estos valores de 1.028 a 1.034. 

Densidad La densidad de una leche entera sería aproximadamente de 

1.032 g/mL, una leche descremada de 1.036 g/mL y una leche a 

la cual se le adiciona agua tendría una densidad aproximada de 

1.029 g/mL. 

Concentración 

hidrogeniónica (pH) 

La leche es de característica cercana a la neutra. Su pH puede 

variar entre 6.4 y 6.7. 

Acidez Generalmente una leche fresca de vaca según la NSO 

67.01.01.06 ñLeche Cruda de Vacaò la acidez debe de presentar 

el valores de 0.14 a 0.17 expresado en porcentaje de ácido 



35 
 

Propiedad física de la leche Características 

láctico 

Potencial de óxido reducción El potencial de oxidorreducción (Eh), mide las propiedades 

oxidantes (+) o reductoras (-). La leche tiene un Eh (+) entre los 

valores de 0.20 a 0.30 voltios. 

Viscosidad La leche es un líquido más viscoso que el agua; esta viscosidad 

es debida a la materia grasa en emulsión y a las proteínas de la 

fase coloidal. La viscosidad varía en general entre 1.7 y 2.2 

centipoises. 

Punto de congelación El punto de congelación de la leche debe oscilar entre un rango 

de ï0.513°C a ï0.565°C. Es una característica importante 

porque permite detectar la adición de agua en la leche.  

Calor específico El calor específico de la leche es el número de calorías 

necesarias para elevar un 1 °C la temperatura de la unidad de 

peso de la leche. Para leche entera su valor es de 0.93-0.94 (en 

Cal /g. °C) 

Punto de ebullición La ebullición de la leche se inicia a partir de los 100.17°C al 

nivel del mar, sin embargo cuando se reduce la presión del 

líquido, la ebullición ocurre a una temperatura menor. 

Índice de refracción: Este valor expresa el fenómeno de desviación de la luz cuando 

atraviesa el aire e incide sobre la leche. Su valor oscila entre 

1.3440 y 1.3485.  

Propiedades ópticas El color de la leche se debe a los efectos combinados de la 

caseína, sales coloidales, pigmentos y otros componentes.  

Fuente: Keating, 1999. Introducción a la Lactología. 
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1.1.8 PROPIEDADES QUÍMICAS DE LA LECHE  

Según Ramos, M. (1968), la composición química de la leche se presenta como una 

dispersión acuosa que contiene algunos componentes disueltos (Azúcares y sales), otros 

emulsionados (grasa o lípidos) y otros en estado coloidal (Proteínas). Y para Celis, M. & 

Juáres, D. (2009) la leche es un fluido bastante complejo, formado por aproximadamente el 

80 a 87.5% de agua y el 12 a 12.5% de sólidos o materia seca total. Las propiedades 

químicas se detallan a continuación (véase Tabla 1.2): 

Tabla 1. 2 Descripción de las propiedades químicas de la leche 

Propiedades químicas de la 

leche 

Característica 

Agua Es la fase continua de la leche y es el medio de soporte 

para sus componentes sólidos y gaseosos. Se encuentra 

en dos estados, el agua libre y el agua de enlace 

(Ramos, M., 1968).  

Materia seca de la leche La materia seca de la leche está formada por los 

compuestos sólidos de la leche. Estos sólidos, que en la 

leche de vaca constituyen un promedio de 12%  o 

12.5%, pueden ser determinados directamente por la 

aplicación de calor para evaporar la fase acuosa de la 

leche (Ramos, M., 1968). 

Grasa En la leche de vaca varía notablemente debido a una 

serie de factores muy diversos, citándose, entre otros la 

raza, la edad, la alimentación y la salud del animal. Sin 

embargo, los valores más comunes se encuentran entre 

32 y 42 gramos por litro, o sea, 3.2% y 4.2%. 

En la grasa pueden distinguirse dos grupos de 

compuestos: 

Lípidos: Reúnen a triglicéridos, monoglicéridos, 
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Propiedades químicas de la 

leche 

Característica 

lecitinas y cerebrósidos. 

Las grasas no saponificables: Reúnen a betacarotenos, 

neobetacarotenos, ergosteroles y vitaminas liposolubles 

A, D, E, y K (Revilla, A., 1982). 

Proteínas Las proteínas de la leche están formadas por 78% de 

caseína, 17% de proteínas del suero y 5% de sustancias 

nitrogenadas no proteicas (Revilla, A., 1982). 

La caseína Está compuesta de proteínas fosfatadas y contiene 

también calcio con el cual forma un complejo calcio-

caseína. La caseína es el componente principal de la 

proteína de la leche y representa cerca del 80% de la 

proteína total (Keating, 1999).  

Lactosa Es el azúcar de la leche y se encuentra en dispersión 

molecular. Es disacárido formado por glucosa y 

galactosa. En  la leche representa del 4.7 al 5.2 

(Keating, 1999).  

Sales. Se encuentran en dispersión iónica y representan en la 

leche del 0.6% al 1%. 

Sales presentes en la leche: Fosfato de potasio, calcio y 

magnesio0.33%, Cloruro de sodio y potasio 0.2%, 

Citratos de sodio, potasio, calcio y magnesio 0.32%, 

Sulfato de potasio y sodio 0.018% y Carbonatos de 

potasio y sodio 0.025% (Keating, 1999) 

Enzimas Se les conoce como catalizadores orgánicos o 

bioquímicos, son específicos y su actividad depende del 

pH y de la temperatura; las existentes en la leche son:  

Las hidrolasas: Lipasa, fosfatasa, amilasa, lactasa. 
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Propiedades químicas de la 

leche 

Característica 

Las oxido-reductasas: Peroxidasa y catalasa. 

Vitaminas Las vitaminas se clasifican en dos grupos según sean 

solubles en lípidos o en agua: 

Las liposolubles: Son las vitaminas A,  vitamina 

D,vitamina E, vitamina K. 

Hidrosolubles: Se hallan en la fase acuosa y son: 

vitamina B1 (tiamina o aneurina) y vitamina B2 

(rivoflavina o lactoflovina), vitamina B12 

(cianocabolamina), vitaminas PP (ácido nicotinico) 

(Ramos, M., 1968). 

Gases Los principales gases presentes en la leche son el 

bióxido de carbono, oxígeno e hidrógeno (Ramos, M., 

1968). 

Pigmentos Los pigmentos que imparten las coloraciones a la grasa 

y verde azulosa al suero son los Alfa y Beta carotenos 

para la primera y Riboflavina para el segundo (Ramos, 

M., 1968). 

  

1.1.9 VARIACIÓN EN LA COMPOSICIÓN DE LA LECHE DE VACA  

Siendo la leche un producto de origen biológico, está expuesta a un sinnúmero de 

variaciones, las cuales pueden deberse a múltiples causas. Entre los principales factores que 

influyen en la composición de la leche, se pueden mencionar los siguientes: raza de ganado, 

herencia, salud y edad de los animales, tipo de alimentación recibida de la vaca, etc. 

(Ramos, M., 1968). 

La influencia de todos los factores que intervienen en la composición química de la leche 

puede ser sobre uno o varios de sus componentes, por ejemplo la grasa. Este componente 
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varía casi de día en día, aun en vacas de un mismo establo; el contenido graso es menor en 

invierno y primavera que en verano y otoño. Declina con la edad y también al principio de 

la lactancia después de lo cual empieza a ascender, hasta alcanzar su máximo contenido al 

final de ella. (Ramos, M., 1968). 

Hay también grandes variaciones dentro de la ubre misma, así se observa que las primeras 

porciones de leche ordeñada pueden contener 1.1 % de grasa, mientras que las últimas 

pueden llegar hasta 11.5% (Ramos, M., 1968). 

En cuanto a la alimentación, esta conduce a la presencia de algunos ácidos grasos en la 

leche que otorgan diferente sabor y pueden también afectar las propiedades químicas de la 

leche (Ramos, M., 1968). 

1.1.10 PROPIEDADES MICROBIOLÓGICAS DE LA LECHE  

Debido a su composición y a sus propiedades físicas la leche es una fuente rica en 

nutrientes y en energía tanto paro los mamíferos como para gran cantidad de 

microorganismos, que encuentran las condiciones óptimas para crecer en un medio como la 

leche (Gómez, M., 2006). Los microorganismos que contiene la leche se describen a 

continuación (véase Tabla 1.3): 

Tabla 1. 3 Microorganismos presentes de forma en la leche 

Propiedades microbiológicas 

de la leche 
Descripción. 

Bacterias gram  positivas 

 

Bacterias lácticas 

Son las que fermentan la lactosa, produciendo una 

cantidad elevada de ácido láctico, pertenece a la familia 

de las Lactobacteriaceae. 

Micrococos 

Son bacterias generalmente aerobias que no fermentan 

la glucosa sino que la degradan de forma oxidante, 
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Propiedades microbiológicas 

de la leche 
Descripción. 

reduciendo ligeramente el pH.  

Estafilococos 

Son anaerobios facultativos, y reaccionan con la 

glucosa, fermentándola y produciendo una reducción 

del pH de la leche entre 4.3 ï 4.5.  

Bacterias esporuladas (Bacillaceae) 

Se llaman así porque forman una endospora que tiene la 

propiedad de resistir temperaturas por encima de 

100°C. 

Bacterias gram negativas 

 

Enterobacterias 

La mayoría se encuentran en el intestino de los 

mamíferos y su presencia en el agua o la leche puede 

ser origen fecal tales como Escherichia coli, Cloaca o 

enterobacter 

Achromobacteriaceae 

Comprende las bacterias saprofitas en su mayoría 

aerobias que no fermentan los azúcares, no coagulan la 

leche, aunque se vuelve alcalina. 

Levaduras 

 

Las que se encuentran en la leche cruda son del género 

Cándida llamada también Torula lactosa y T. cremoris, 

son levaduras no esporulante que producen gas y poca 

cantidad de alcohol.  

Mohos 

 

Realmente no se presentan en la leche cruda y en 

algunos productos lácteos solo atacan la parte 

superficial que está en contacto con el aire.  

Fuente: Gómez, M., 2006. Tecnología de Lácteos 
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Las características microbiológicas de la leche, están relacionadas con su calidad higiénica; 

y una alteración provocada por estas, puede afectar el tiempo de vida de la misma, el 

proceso de obtención de productos lácteos y ocasionar posibles problemas a la salud del 

consumidor. 

Seg¼n la NSO 67.01.01:06 ñLeche cruda de vacaò, La leche cruda de vaca se clasifica en 

Grado A, Grado B y Grado C, de acuerdo a los requisitos microbiológicos (véase Tabla 

1.4). En esta norma se establece que la leche se obtendrá de vacas certificadas como sanas; 

es decir, libres de enfermedades infecto-contagiosas, tales como tuberculosis, brucelosis y 

mastitis. 

Tabla 1. 4 Requisitos microbiológicos de la leche cruda de vaca. 

Características Grado A Grado B Grado C 

Recuento total de 

microorganismos por 

Mililitro  

Menor o igual a 

300000 

Mayor de 300000 

y menor o igual a 

600000 

Mayor de 600000 

y menor de 

900000 

Referencia: NSO 67.01.01:06, Leche cruda de vaca. 

1.2 PASTEURIZACIÓN DE LA LECHE DE VACA  

La pasteurización es una medida de control microbiológica que utiliza calor con el objeto 

de reducir la cantidad de microorganismos patógenos de cualquier tipo que puedan estar 

presentes en la leche y los productos lácteos líquidos a un nivel en que no implique ningún 

peligro significativo para la salud del consumidor. Las condiciones de la pasteurización 

están hechas para destruir efectivamente los microorganismos Mycobacterium tuberculosis 

y Coxiella burnetti (FAO, 2007). Se debe considerar además, el poder prolongar la vida útil 

causando mínimos cambios químicos, físicos y organolépticos que ocurren en la leche 

durante el calentamiento (ROGINSKI, 2005 citado por Barrera, J., 2012). 
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Se han estudiado las combinaciones de tiempo y temperatura óptimos para conseguir este 

objetivo   algunos ejemplos (véase Tabla 1.5). 

Tabla 1. 5 Tiempo (en segundos) de muerte térmica de algunas bacterias patógenas. 

Bacterias 60°C 65°C 70°C 75°C 80°C 

Mycobacterium 

tuberculosis 

(tuberculosis) 

---- 17-32 10-17 5-8 2-3 

Brucella 

melitensis (fiebre 

malta) 

175-210 32-55 22-29 10-12 2-4 

Corynebacterium 

diphtheriae 

(Difteria) 

28-31 9-10 3 2 2 

Salmonella 

typhosa (Fiebre 

tifoidea) 

76-82 17-19 6-7 2-3 2 

Streptococcus 

pyogenes 

(intoxicación 

alimentaria) 

1080-1330 58-63 12-15 5-7 3-4 

Escherichia coli 125 18 ---- 4 2 

Fuente: Keating, 1999. Introducción a la Lactología. 

1.2.1 TIPOS DE PASTEURIZACIÓN 

El tratamiento de pasteurización es un proceso controlado de tipo comercial. Este, implica 

un tratamiento térmico suave, generalmente a temperaturas por debajo del punto de 

ebullición del agua. Hay tres modalidades de pasteurización las cuales son (Bonet et al., 

2013): 
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Pasterización baja o lenta (Low Temperature-long time-LTLT ) 

Llamado también proceso VAT, en este caso la leche se calienta a una temperatura de 62-

65ęC durante un tiempo aproximado de 30 minutos. Es un método empleado hoy en día, 

sobre todo en países en desarrollo y por pequeños productores, debido a que es un proceso 

sencillo. Es uno de los métodos más antiguos para pasteurizar eficazmente alimentos 

líquidos, como la leche (Potter, 1999). 

Pasterización rápida o continua  (High Temperature Short Time- HTST)  

La leche se somete a temperaturas de 70-78ęC durante al menos 15-20 segundos. Este 

método es el empleado en la leche y otros líquidos a granel (Potter, 1999). 

Se expone la leche a altas temperaturas durante un período breve y además se necesita poco 

equipamiento industrial para poder realizarlo, reduciendo de esta manera los costos de 

mantenimiento de equipos (Potter, 1999). 

Pasterización ultra (UHT) 

Es de flujo continuo y mantiene la leche a una temperatura superior más alta que la 

empleada en el proceso HTST, y puede rondar los 138°C durante un período de al menos 

dos segundos. 

Debido a este periodo de exposición, aunque breve, se produce una mínima degradación del 

alimento. 

Se describe los tiempos de pasteurización según el tipo de pasteurización y su temperatura 

(véase Tabla 1.6). 

Tabla 1. 6 Tiempos de pasteurización 

Temperatura Tiempo Tipo de pasteurización 

63°C  (145°F) 30 minutos Pasteurización VAT 

72°C (161°F) 15 segundos 
Pasteurización "High temperature short time 

Pasteurization" (HTST) 
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Temperatura Tiempo Tipo de pasteurización 

89ÜC (191ÜF) 1.0 segundo Ultra Pasteurizaci·n (UP) 

90ÜC (194ÜF) 0.5 segundos Ultra Pasteurizaci·n (UP) 

94ÜC (201ÜF) 0.1 segundos Ultra Pasteurizaci·n (UP) 

96ÜC (204ÜF) 0.05 segundos Ultra Pasteurizaci·n (UP) 

100ÜC (212ÜF) 0.01 segundos Ultra Pasteurizaci·n (UP) 

Fuente: Cob Calan, 2011. Tratamiento térmico. 

1.2.2 TEMPERATURA DE REFRIGERACIÓN LUEGO DEL PROCESO DE 

PASTEURIZACIÓN  

La leche pasteurizada contiene un n¼mero de microorganismos, ñbacterias l§cticas 

term·filasò, capaces de desarrollarse entre 30°C y 60ºC. Conviene mantener la leche 

pasteurizada en esta zona de temperaturas de refrigeración para evitar la acidificación 

progresiva. 

Los gérmenes termorresistentes pueden multiplicarse a temperatura ambiente, es por lo que 

se hace necesario conservar la leche a 4ºC durante el almacenamiento, transporte y 

comercialización, y mantenerlo hasta el momento del consumo. 

1.2.3 EFECTOS DE LA PASTEURIZACIÓN 

Las temperaturas de pasteurización son aplicadas con la finalidad de destruir los 

microorganismos patógenos que pueda haber en la leche y que tengan importancia desde el 

punto de vista de la salud pública. El segundo objetivo de la pasteurización es ampliar la 

vida útil desde un punto de vista microbiano y enzimático (Potter, 1999). Los tratamientos 

térmicos tienen como consecuencia una serie de modificaciones de las características de la 

leche. Según Potter (1999), los tratamientos térmicos pueden afectar los componentes 

termolábiles, el equilibrio físico - químico de las sales, producir efectos sobre la estabilidad, 

pH, poder óxido ï reducción y afectar las propiedades organolépticas y nutritivas de la 

leche. 
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Además Fox, citado por Barrera, J. (2012), afirma que la exposición de la leche a elevadas 

temperaturas y por tiempos prolongados produce cambios tales como: 

¶ Desnaturalización de proteínas del suero e interacción con la caseína 

¶ Precipitación del fosfato de calcio 

¶ Reacción de Maillard 

¶ Modificación de las caseínas que incluyen desfosforilación e hidrólisis en 

general 

¶ Cambios de la hidratación y disociación de la estructura micelar 

¶ Disminución del pH 

1.2.4 LECHE PASTEURIZADA PARA LA ELABORACIÓN DE QUESOS.  

La pasteurización de la leche destinada a la elaboración  de quesos conviene efectuarla 

entre 70°C y 78°C durante 15 ó 20 segundos en el tratamiento rápido, o bien a 62°C-65 °C 

durante 30 minutos si se emplea el tratamiento lento. Un tratamiento térmico a temperaturas 

más elevadas tiende a precipitar el calcio como trifosfato de calcio, que es una sal 

insoluble. Con este fenómeno, que descompensa el calcio iónico frente al calcio coloidal, y 

trae como consecuencia una coagulación defectuosa, se procura compensar esta pérdida de 

calcio mediante la adición de cloruro de calcio en la proporción de 10 a 30 gramos por 100 

litros de leche (Keating, 1999).  

Desde el punto de vista microbiológico, las temperaturas empleadas son suficientes para 

destruir las bacterias patógenas y las saprófitas. La presencia de la mayor parte de estas 

últimas son deseables en la maduración del queso, sin embargo, se restituyen con la adición 

de fermento láctico (Keating, 1999). 

1.2.5 MÉTODOS PARA VERIFICAR LA CALIDAD DE LA LECHE CON O SIN 

TRATAMIENTO TÉRMICO.  

Según la FAO, la leche cruda de buena calidad no debe contener residuos ni sedimentos; no 

debe ser insípida ni tener color y olor anormales; debe tener un contenido de bacterias bajo; 



46 
 

no debe contener sustancias químicas como antibióticos o detergentes, y debe tener una 

composición y acidez normales. La calidad de la leche cruda es el principal factor 

determinante de la calidad de los productos lácteos. No es posible obtener productos lácteos 

de buena calidad sino se elaboran de leche  de buena calidad (Keating, 1999). 

Las pruebas de control de calidad de la leche se realizan por lo general en la recepción de la 

leche, control que ayudan a descubrir fraude como también para el pago de la leche según 

composición de la leche (Keating, 1999). 

Entre las pruebas para determinar la calidad de higiene y conservación de la leche se 

encuentran: 

¶ Exámenes Organolépticos de la leche.  

Esta es la primera prueba que debe realizarse cuando se recibe la leche, y es la valoración 

cualitativa que se realiza a una muestra en un campo, basada en la percepción de los 

sentidos. La American Dairy Science Association (Keating, 1999) recomienda la escala 

indicada (véase Tabla 1.7). 

Tabla 1. 7 Prueba Organoléptica de la leche 

Grado de percepción Clasificación 

Sin crítica 1° Excelente 

Simple y ligero a hierba 2° Buena 

Ligero a hierba y ligeramente oxidado 3° Regular 

Fuerte a hierba y/o ligero a rancio-

oxidado 

4° Mala, se aconseja rechazar; (tal vez 

aceptables para subproductos; efectuar 

resazurina 10 minutos) 

Muy ácido, pútrico 5° Muy mala (inaceptable) 

Fuente: Keating, 1999. Introducción a la Lactología 



47 
 

La prueba del olor y sabor depende mucho del factor individual pero, en general, el olor 

anormal aparece cerca de 3 horas antes de que la leche coagule a la prueba de ebullición 

pero cuando sea conservado a una temperatura cercana a 18 °C (Keating, 1999). 

¶ Prueba de la coagulación en la ebullición 

Esta prueba está basada en el hecho que la leche cuaja al punto de ebullición cuando su 

acidez es de 0.24% o más, además se basa en el hecho de que el calor actúa como 

catalizador de la precipitación de la caseína por la formación de ácido láctico debido a la 

degradación de la lactosa (Revilla, A, 1982).  

Para efectuar esta prueba se toma 5 ml de leche en un tubo de ensayo y se coloca en baño 

maría a 100 °C. Si se observa alguna precipitación, entonces la leche tiene más de 0.24% de 

acidez en ácido láctico (Revilla, A, 1982).  

¶ Prueba de Acidez  

La prueba de acidez es usada para determinar la reacción de la leche. Esta prueba nos da un 

número que, en realidad, expresa la reacción de la caseína en conjunto con la reacción del 

ácido láctico existente. Su utilidad es innegable para apreciar el desarrollo microbiano por 

desdoblamiento de lactosa en ácido láctico (Revilla, A, 1982). 

Para conocer la acidez de la leche se emplea el método de titulación, basándose en la 

neutralización de la leche con soda cáustica (NaOH), usando como indicador una solución 

de fenolfateína en alcohol con pH 6 a 7. Esta prueba es empleada para leche cruda, 

pasteurizada y derivados de esta; su valor puede expresarse en varias escalas como  

porcentaje de ácido láctico, grados Dornic (°D) y Soxlet-Henkel (S.H.) (Revilla, A, 1982). 

Esta prueba es muy importante para conocer la calidad higiénica sanitaria de la leche y 

adulteraciones existentes en leche con productos químicos o agua (Revilla, A, 1982). 
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¶ Pruebas de alcohol 

Esta prueba sirve para determinar la facilidad de coagulación de la leche expuesta al calor; 

si la leche se coagula en presencia de alcohol significa que no puede ser sometida a 

tratamiento térmico. La coagulación de la leche en esta prueba puede ser debida a la 

presencia de calostro, leche ácida, leche de lactancia avanzada o leche con desbalance de 

sales (Revilla, A, 1982).  

¶ Prueba de azul de metileno. 

Es un método de reducción de colorante y prueba bacteriológica, fundamentándose en 

cómo el metabolismo microbiano hace variar el potencial de óxido reducción de la leche. 

Para ello se utiliza como indicador el azul de metileno, el cual va variando su coloración a 

medida que se va reduciendo, es una prueba rápida en el diagnóstico de la calidad higiénico 

sanitaria de la leche y sus productos, este método  de reducción  del azul  de metileno  es un 

método  indirecto  para calcular el contenido total de bacterias de la leche de forma 

cualitativa. De manera que en lugar de contar las bacterias se establece una correlación 

entre el tiempo que se necesita para reducir el colorante de azul de metileno en la leche a 

una forma incolora y la probable población bacteriana de la muestra. Por lo general, el 

tiempo que se necesita para la reducción del colorante, es inversamente al número de 

bacterias presentes en la leche (Easter, 1989, citado en Dávila, 2006), (véase Tabla 1.8)  

que presenta la clasificación de la leche basado en este método colorimétrico. Esta prueba 

puede realizarse a leche crudas, tratadas térmicamente y derivados de la leche.  

Tabla 1. 8 Clasificación de la leche según prueba de reductasa 

Prueba de la Reductasa (azul de metileno) 

Tiempo de la reductasa Clasificación 

Más de 5 horas Bueno 
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Prueba de la Reductasa (azul de metileno) 

Más de 2 ½ horas Aceptable 

Más de 20 minutos Regular 

Menos de 20 minutos Malo 

Fuente: Keating, 1999. Introducción a la Lactología. 

¶ Prueba de resazurina 10 minutos. 

Esta prueba consiste en medir, por medio de una escala comparada de tonos de color, la 

descoloración que sufre la resazurina en presencia de la leche incubada 10 minutos a 37°C 

por la acción reductora de una enzima producida por bacterias. Esta prueba permite apreciar 

el grado higiénico de la leche, es más rápido que el azul de metileno, pero menos exacta 

con relación al número de bacterias. Permite comprobar, en leches la existencia de mastitis 

(Revilla, A, 1982) 

¶ Pruebas de pH 

El pH normal de la leche fresca es de 6.4ï6.7. Valores superiores generalmente se observan 

en leches mastiticas, mientras que valores inferiores indican presencia de calostro o 

descomposición bacteriana. 

La determinación del pH de la leche puede hacerse por un método colorimétrico utilizando 

indicadores, pero resulta inexacto por la opacidad de la leche que interfiere en la lectura del 

color y además porque solo da valores aproximados (Revilla, A, 1982). 

¶ Prueba de grasa. 

Existen varios métodos para determinar la grasa de la leche pero los más usados son: 

Metodo de Babcock: basado en la digestión o hidrolización de la proteína por medio del 

ácido sulfúrico; esta reacción produce calor y éste a su vez facilita el ascenso de los 
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glóbulos grasos liberados por la digestión de la proteína, otro principio que participa en esta 

prueba es la fuerza centrífuga que fuerza a los glóbulos grasos a concentrarse en el cuello 

del butirómetro debido a la diferencia en gravedad específica entre la grasa y solución 

ácida. 

Método Gerber: tiene la misma o quizá mayor precisión que el método Babcock; asimismo, 

presenta casi todas las ventajas y desventajas de este método. 

¶ Pruebas de lactofiltración o sedimentación. 

Esta prueba consiste en examinar la suciedad y las partículas extrañas separadas por la 

pasada de la leche a través de un filtro. 

La lactofiltración apenas permite apreciar el grado de limpieza y cuidados observados 

durante el ordeño o manipulación antes de un tratamiento. 

¶ Examen de leches en calostrales.  

La leche fresca y de conjunto presenta una serie de inconvenientes de orden tecnológico 

bien conocidos en la industria lechera. 

Como la grasa del calostro tiene más poder de aflorar que la grasa de la leche, la aparición 

en recepción, de leche con crema más amarilla que lo usual, en la superficie, es una 

indicación para separar el recipiente o recipientes a fin de hacer una inspección más 

detallada. 

¶ Sólidos totales  

Se le da este nombre a la unión de todos los componentes de la leche, excepto el agua.  El 

porcentaje promedio de sólidos totales es de 12.7% representados por la grasa en emulsión, 

las proteínas en suspensión coloidal, lactosa, vitaminas, sales y otros componentes 

orgánicos e inorgánicos en solución.  

¶ Sólidos no grasos  
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Son todos los componentes de la leche con excepción de las grasas. Los componentes 

sólidos no grasos representan en promedio 8.7%. 

La determinación de sólidos totales (ST) y sólidos no grasos (SNG) es de importancia para:  

V Determinar si una muestra cumple con los requisitos legales establecidos.  

V Dicho valores combinados con la información lactométrica y otras pruebas  

complementarias permite establecer si una leche se encuentra adulterada.  

V Establecer el rendimiento de la leche para la elaboración de productos lácteos 

(queso, yogurt, leche en polvo, etc.)  

 

¶ Pruebas de Fosfatasa 

Prueba que sirve para comprobar la efectividad de la pasteurización a diferentes 

temperaturas y tiempos. La acción de la fosfatasa consiste en acelerar la descomposición de 

los ésteres del ácido fosfórico, liberando fosfatos orgánicos y alcohol. Existe en la leche dos 

tipos de fosfatasa, la ácida y la alcalina; esta última es mucho más abundante que la 

primera, es la que sirve de base para determinar si una leche ha sido o no pasteurizada. 

(Ramos, M.)  

 La fosfatasa alcalina es una enzima presente en la leche cruda y progresivamente 

inactivada por calentamiento a temperaturas superiores a 60°C. Por ello debe estar ausente 

en una leche correctamente pasterizada. La ausencia de esta enzima termolábil al finalizar 

la pasteurización permite asegurar que este proceso ha sido efectuada a una temperatura 

suficientemente alta para asegurar la destrucción de los gérmenes patógenos, normalmente 

destruidos por la pasterización (Universidad de Murcia, 2010). Mediante el control de 

inactivación de la fosfatasa alcalina, que está presente en la fase acuosa y en la superficie 

de los glóbulos grasos, se puede saber si la pasteurización fue suficiente ya que esta enzima 

tiene una sensibilidad al calor muy próxima a la de las bacterias patógenas. (Cristales 

George, S., 2009). 
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1.3 QUESOS 

1.3.1 DEFINICIONES 

El queso en general, es el producto elaborado a base de la cuajada de la leche de vaca y de 

otros animales; la cuajada se obtiene mediante la coagulación de la caseína presente por la 

adición de la enzima renina, con o sin trata 

miento adicional durante el proceso, por calor, presión, sal y maduración (generalmente por 

medio de organismos seleccionados). (Benítez Cruz & Centi Lima, 2012).  

La enorme variedad de condiciones a que puede someterse la cuajada obtenida de la leche 

hace posible producir una gran cantidad de quesos. Esas condiciones son: el contenido de 

humedad de la cuajada, el contenido relativo de proteínas y grasas, las combinaciones de 

temperatura a que puede someterse la cuajada al madurar y los microorganismos que 

persisten en ella por las condiciones a que se somete la cuajada o los microorganismos 

inoculados en ella.   

De acuerdo con la FAO/OMS ñes el producto fresco o madurado obtenido por la 

coagulación y separación de suero de la leche, nata, leche parcialmente desnatada, mazada 

o por una mezcla de estos productosò.  

De acuerdo con la composici·n ñes el producto, fermentado o no, constituido esencialmente 

por la caseína de la leche, en forma de gel más o menos deshidratado que retiene casi toda 

la materia grasa, si se trata de queso graso, un poco de lactosa en forma de ácido láctico y 

una fracci·n variable de sustancias minerales.ñ (Benitez Cruz & Centi Lima, 2012). 

1.3.2 PROPIEDADES NUTRICIONALES DEL QUESO  

Los datos nutricionales del queso pueden variar en función de su contenido en grasa, pero en 

general se puede decir que es una rica fuente de calcio, proteínas, y fósforo. Al tratarse 

básicamente de leche concentrada, hacen falta 600 gramos de leche para igualar esta cantidad 

de proteínas, y 550 gramos para la de calcio (Mundoquesos, 2010).  
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1.4 CLASIFICACIÓN DE LOS QUE SOS 

Existen muchos tipos de quesos, normalmente se identifican en diferentes clases (véase 

Tabla 1.9). 

Tabla 1. 9 Clasificación de los distintos tipos de quesos 

TIPOS DE  QUESOS 

Según el 

tipo de 

animal 

Según el tipo 

de leche 

Según el método de 

coagulación 

Según el 

tipo de 

elaboración 

Según el 

tiempo de 

maduración 

Vaca 

Cabra 

Oveja 

Búfala 

Camella 

Cruda 

Pasteurizada 

Descremada 

Parcialmente 

descremada 

Coagulación por acción 

enzimática del cuajo. 

Coagulación por 

acidificación. 

Coagulación combinada 

(acido- cuajo) 

Industrial 

Artesanal 

Madurados 

No madurados 

Fuente: Benítez Cruz & Centi Lima, 2012 

1.4.1 QUESOS NO MADURADOS 

1.4.1.1 DEFINICIÓN DE QUESO NO MADURADO  

Según la norma salvadoreña NSO 67.01.04:06, es el queso que está listo para su consumo 

después de su elaboración.  

Este tipo de queso es él que está listo para consumirse tan pronto como se ha elaborado. 

Caracterizado por su alto contenido de humedad y bajo contenido graso y gran valor 

nutritivo por su contenido en proteínas. El queso no madurado bajo en humedad se puede 

almacenar por algún tiempo, en contraste con aquel alto en humedad, que debe consumirse 

pronto una vez elaborado. 

Además pueden ser obtenidos mediante:  
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¶ Coagulación total o parcial de la proteína de leche, leche desnatada (descremada), 

leche parcialmente desnatada (semidescremada), nata (crema), nata (crema) de 

suero o leche de mantequilla, o de cualquier combinación de estos productos, por 

acción del cuajo u otros. 

1.4.2 QUESOS MADURADOS  

1.4.2.1 DEFINICIÓN DE QUESO MADURADO  

Seg¼n la norma salvadore¶a NSO 67.01.03:06 se le llama ñqueso curado o maduradoò al 

queso que no está listo para el consumo poco después de la fabricación, sino que deberá 

mantenerse durante cierto tiempo a una temperatura y en unas condiciones tales que 

produzcan los cambios bioquímicos y físicos necesarios y característicos de un queso 

maduro.   

Durante la maduración aumenta el contenido del nitrógeno soluble en agua, del nitrógeno 

amínico; componentes principales del aroma de algunos quesos se pueden encontrar a 

concentraciones de 0.5 a 1.1% (nitrógeno soluble) en agua, y es el producto de la 

desaminación de los aminoácidos y se encuentra en forma de sal. 

Características organolépticas de los quesos. 

La apariencia, la textura, el color, el olor y el sabor deben ser los característicos para el tipo 

que corresponda y deben estar libres de los defectos indicados a continuación: 

a) Defectos en el sabor: Fermentado, rancio, agrio, quemado o mohoso o cualquier 

otro sabor anormal o extraño. 

b) Defectos en el olor: fermentado, amoniacal, fétido, rancio, mohoso, o cualquier olor 

anormal, o extraño. 

c) Defectos en el color: Anormal, no uniforme manchado o moteado por el 

crecimiento de mohos o microorganismos que no correspondan a las características 

del queso del que se trate. 

d) Defectos en la textura: No apropiada, o con cristales grandes de lactosa, con 

consistencia liosa, (viscosa, pegajosa) acompañada de olor desagradable. 
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e) Defectos en la apariencia: No propia de la clase de queso. 

1.4.3 CLASIFICACION DE LOS QUESOS FRESCOS Y QUESOS DUROS  

Los quesos según la Norma Salvadoreña para quesos no maduros, especificaciones (NSO 

67.01.04:06), se clasifican de acuerdo a su composición y características físicas según los 

tipos que se describen a continuación (véase Tabla 1.10). 

Tabla 1. 10 Clasificación de los quesos de acuerdo a su composición y características físicas. 

Clasificación de quesos según composición y características físicas 

Queso cottage Queso fresco bajo en grasa 

Queso cottage bajo en grasa Queso fresco 

Queso ricotta alto en grasa Quesillo 

Queso ricota Queso de suero o requesón 

Queso quark Queso de capas  

Queso crema Queso duro 

Queso crema bajo en grasa  Queso mozzarella 

 

Fuente: NSO 67.01.04:06, tabla 5.1 Clasificación de acuerdo a la composición y características. 

También según la Norma Salvadoreña para quesos maduros, especificaciones (NSO 

67.01.03:06), se clasifican de acuerdo a la cantidad de humedad que poseen (véase Tabla 

1.11). 

Tabla 1. 11 Clasificación de los quesos de acuerdo a la cantidad de humedad 

Clasificación de quesos según 

cantidad de humedad 

Queso madurado % Humedad 

Quesos duros <= 39% 

Quesos semiduros 40-49% 

Quesos suaves >= 50% 

Fuente: NSO 67.01.03:06, tabla 4.1 Clasificación de acuerdo a la cantidad de humedad 
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CAPITULO II: SECTOR ARTESANAL DE LACTEOS EN EL SALVADOR  

2.1 GENERALIDADES DEL SECTOR ARTESANAL DE LÁCTEOS EN EL 

SALVADOR.  

La agroindustria en El Salvador es una actividad económica en la que converge la  

ganadería lechera, con el procesamiento de leche resultando el producto final; productos 

lácteos como quesos, leches pasteurizadas, leche en polvo, crema, etc.  

El Subsector Lácteo según  la Cámara Agropecuaria y Agroindustrial de El Salvador 

CAMAGRO (2006) es uno de los rubros agropecuarios de mayor crecimiento en los 

últimos años, haciendo un importante aporte a la economía nacional. 

Este sector ha tenido un crecimiento a partir de 1996 como resultado del mejoramiento 

técnico en la producción de leche, la asociatividad del sector y las relaciones existentes 

entre el sector industria y el sector productor. A pesar de estos favorables resultados, el 

sector lácteos tiene muchos retos que cumplir para hacerlo más eficiente y competitivo en 

mercados interno y externo (CAMAGRO, 2006). 

En el año 2010, el valor agregado bruto de la producción de leche y productos lácteos a 

precios constantes del año 2000 fue de $ 214.5 millones, equivalentes al 12.8% del 

Producto Interno Bruto Anual (PIBA) que ascendió a $ 1,675.0 millones. Dentro del 

subsector pecuario, la producción de leche y productos lácteos ocupa el segundo lugar en 

importancia, siendo superada únicamente por la producción avícola. En relación a la 

generación de empleos, se estimó que en ese mismo año existían 56,192 personas 

trabajando de manera directa en la actividad, o sea el 12.8% de los ocupados en el sector 

agropecuario (OIRSA, 2012). 

2.1.2 RESEÑA HISTÓRICA DEL SECTOR LÁCTEO  EN EL SALVADOR  

El procesamiento de lácteos es una práctica que viene desde hace varios años, ya que es una 

actividad que se desarrolló, ante todo por subsistencia, perfeccionándose a través del 

tiempo y elaborando los diferentes procesos y productos hoy conocidos. 
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En El Salvador, hasta 1955, la Dirección General de Ganadería, dependencia del Ramo de 

Agricultura y Ganadería, se encargaba de velar por los intereses de la ganadería nacional 

con programas de asistencia técnica e investigación (Hernández, A., comunicación 

personal, 24 de septiembre, 2014). 

 

En 1956, se organizaron cooperativas lecheras para poder procesar de inmediato la leche y 

crema debido a su fácil descomposición. Como resultado positivo del Ramo de Agricultura 

y Ganadería, se inició la construcción de la primera planta de productos lácteos en San 

Miguel (Hernández, A., 2014) 

 

En la década de los sesenta, el sector ganadero fue adquiriendo un mayor desarrollo en el 

país  debido a que los terratenientes contaban con mayores recursos para importar  ganado 

vacuno desde los Estados Unidos, lo cual trajo como beneficio una mayor producción de 

leche, dando como resultado la existencia de excedentes de materia prima a finales de esta 

década. Pero para el año 1966, el consumo anual de leche aumento y el sector ganadero 

carecía de capacidad para cubrir la demanda, y las importaciones de leche y sus derivados 

llegaba al 20% del consumo total, lo cual colocó a El Salvador en el país centroamericano 

que más productos lácteos importaba (Hernández, A., 2014). 

 

Por otra parte, se dieron mejoras en los créditos otorgados al sector ganadero, a la vez que 

se iniciaron programas de asistencia técnica mejorando la preparación de personal 

calificado. Acá se comenzó a prestarle mayor atención al sector y a tener más control de los 

productos lácteos, considerando la falta de higiene y control, tanto en la alimentación del 

ganado, ordeño y en el procesamiento del mismo, todo lo cual generaba la transmisión de 

enfermedades (Hernández, A., 2014). 

 

En esta d®cada se crea la ñLey de Fomento a la Producci·n Higi®nica de la Leche y 

Productos Lácteos y Regulaci·n de su Expendioò, que abonando al desarrollo del sector 

lácteo salvadoreño con el objetivo de permitir resolver los problemas de comercialización e 

industrialización de la leche y sus derivados (Hernández, A., 2014). 
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En los años setenta se desarrollaron industrias procesadoras de lácteos, las cuales aplicaron 

nuevos procedimientos y avances tecnológicos para la industrialización de productos 

derivados de la leche, solucionando en cierta medida la existencia del excedente que surgió 

a finales de los años sesenta. En esta década, únicamente se  producían cantidades pequeñas 

de lácteos que apenas alcanzaban a suplir la demanda dentro del mercado y su forma de 

comercializar el producto era específicamente a través de vendedores ruteros (Hernández, 

A., 2014). 

 

En los años ochenta, la producción de leche en El Salvador fue afectada por la Reforma 

Agraria y la guerra. Esta reforma afectó, no sólo el tamaño de la propiedad, sino que 

también redujo los niveles de productividad que los propietarios originales poseían 

(Hernández, A., 2014). 

 

La guerra trajo consigo abandono de propiedades, destrucción de infraestructura, riesgo en 

el uso de praderas por estar minadas, cuatrerismo, secuestros y una sensación de 

inseguridad en las zonas rurales, que afectaron negativamente las inversiones en actividades 

agropecuarias (Hernández, A., 2014). 

 

Después de firmado los acuerdos de paz, a principios de los noventa, con un panorama más 

positivo hacia el sector agropecuario, los ganaderos invirtieron en la adecuación y 

construcción de instalaciones, en expandir su hato y en adoptar nuevas tecnologías que 

mejorarían la productividad, sin embargo, los niveles de reinversión y nueva tecnología 

(investigación y desarrollo) durante los noventas no alcanzó los niveles necesarios para 

generar un mayor crecimiento (Hernández, A., 2014). 

2.1.2.1 HISTORIA DE DOS PLANTAS ARTESANALES DE PRODUCTOS 

LACTEOS EN EL SALVADOR  

A continuación se describen la historia de dos plantas artesanales de nuestro país, 

información obtenida a partir de las visitas a procesadoras, realizadas con la investigación 

de campo de este trabajo de graduación.  
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La primera es una pequeña  planta artesanal de lácteos de la ciudad de Santa Ana, que surge 

en el año 2000 por la necesidad de tener un capital propio, basándose en la experiencia de 

cinco años que adquirió el dueño al trabajar en una planta industrial de lácteos en la ciudad 

de Santa Ana. 

 

La planta artesanal, está conformada por 5 empleados, todos miembros de la familia, los 

cuales fueron capacitados en la elaboración de lácteos. La procesadora comenzó con equipo 

como huacales, coladores, barriles y realizando el descremado de forma manual. 

 

La planta comenzó procesando 100 botellas de leche al día; los primeros productos que se 

elaboraron fueron el queso fresco corriente y especial, crema y requesón; durante seis 

meses; que eran vendidos en el hogar, casa por casa y de manera ambulante en los 

principales mercados de Santa Ana. 

 

A los seis meses de iniciar la planta se diversificó la producción de lácteos con el queso 

duro blando con esto la cantidad de leche que se empleaba aumentó a 300 botellas diarias y 

al año se incluyó el quesillo, con lo que se hizo necesario obtener una descremadora, 

molino de nixtamal y prensa de madera. 

 

La planta de lácteos al ver la demanda que tenían sus productos en la ciudad de Santa Ana, 

inicia la comercialización en otros departamentos del país tales como: Ahuachapán y San 

Salvador. 

 

Actualmente el propietario comercializa además de sus productos lácteos, quesos de origen 

nicaragüenses (duro blando), debido a que lo producido por la planta no es suficiente para 

abastecer la demanda del consumidor. 

 

La segunda planta surgió a raíz de la necesidad de trabajar por parte del propietario y poner 

en práctica los conocimientos adquiridos en su niñez en el departamento de Chalatenango, 

es así como llevo a cabo la idea de poner una planta artesanal  de productos lácteos en la 
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ciudad de Guazapa como punto estratégico entre los productores de leche y consumidores,   

iniciando con productos tales como crema y queso fresco, al aumentar la demanda 

incluyeron en la elaboración de queso duro blando, queso capita y quesillo con una 

producción diaria de leche de 600 botellas; en sus inicios los utensilios de acero inoxidables 

eran pocos contaba en su mayoría con barriles, peroles y paletas de madera. 

 

Actualmente cuentan con equipos más sofisticados, utilizando una producción diaria de 

leche de más de 2000 botellas, cuentan con dos salas de venta ubicadas una en la planta de 

producción y la otra en ciudad Merliot, ofertando más variedad de quesos. 

 

2.2 ZONAS DE EL SALVADOR EN ESTUDIO DEDICADAS A LA 

ELABORACIÓN ARTESANAL DE QUESOS FRESCOS Y QUESOS DUROS 

De acuerdo con las visitas realizadas en las tres principales zonas del país, se observaron 

diversas plantas ubicadas  en los siguientes departamentos tal como se muestra en el mapa 

(véase Figura 2.1): 

 

Figura 2. 1 Plantas de El Salvador  procesadoras de quesos artesanales 
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La mayoría de las plantas de producción artesanal de lácteos visitadas son inspeccionadas 

por el MINSAL, plantas artesanales que comenzaron con poco equipo, debido a que el 

procesamiento de leche era menor al que actualmente utilizan, muchas tienen su propio 

lugar de comercialización, otras lo distribuyen en diferentes tiendas y mercados. 

La minoría de las plantas artesanales cuenta con tecnología más avanzada, pero por la 

cantidad de leche que procesan se consideran artesanal. Es necesario que se capaciten estas 

empresas en temas como manipulación de lácteos para que se mejoren los productos que 

elaboran y ofrezcan productos de calidad e higiene al cliente y consumidor salvadoreño. 

2.3 INVESTIGACION SOBRE LOS TIPOS DE QUESOS FRESCOS Y QUESOS 

DUROS  ELABORADOS ARTESANALMENTE  EN E L SALVADOR  

2.3.1 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION  

Se llevó cabo  una investigación de campo para obtener la información bibliográfica por 

parte del Ministerio de Salud y Ministerio de Agricultura y Ganadería acerca de las plantas 

artesanales que funcionan actualmente en el país. 

Se recopilo información mediante encuestas realizadas a comerciantes y procesadores de 

lácteos, en zonas de mayor consumo de quesos por lo cual se seleccionaron tres diferentes 

departamentos: Santa Ana, San Salvador y San Miguel ya que se consideraron los 

departamentos con mayor densidad demográfica del país; esto con la finalidad de conocer 

los tipos de quesos artesanales que más se están elaborando y comercializando actualmente 

en El Salvador, y para los consumidores se realizó una encuesta en la cual se incluyeron 

aspectos de gustos, preferencia y conocimiento de los quesos duros y frescos artesanales y 

de origen nacional, población seleccionada tomando en cuenta un rango de edad 

comprendido entre los 20 a 60 años.  

Así también previo a visitar los tres departamentos seleccionados y obtener la información 

de importancia para la investigación, se realizó  una prueba piloto para determinar el 

tamaño de la población a encuestar la cual se describe a continuación: 
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1) prueba piloto para determinar el  tamaño de la población a encuestar en las 

tres zonas seleccionadas del país para la realización de la investigación.   

 

Para determinar el tamaño de la población en esta investigación, se procedió a recopilar 

información haciendo uso de encuestas, con el fin de conocer la opinión referente al 

consumo de quesos elaborados artesanalmente por parte de la población salvadoreña. 

 

Las encuestas se  realizaron  a 30 personas a mediados del mes de mayo del 2014 en el área 

central y paracentral del país; específicamente en los municipios de Suchitoto, San 

Salvador, Apopa y Antiguo Cuscatlán, con el objetivo de obtener el tamaño de la población 

a encuestar posteriormente en los departamentos de: Santa Ana, San Salvador y San 

Miguel. 

Para obtener el tamaño de la muestra se hizo uso del siguiente cálculo: 

¶ Calculo  del tamaño de la muestra desconociendo el tamaño de la población. 

En este caso el tamaño de la población era desconocida por lo que se utilizó la siguiente 

ecuación (Baca, G., 2010): 

▪  
╩╪Ȣ▬ȢἹ

▀
 

Donde: 

Á n= tamaño de muestra 

Á Za =Distribución normal, Z=1.96 (ya que la seguridad es del 95%)  

Á p = proporción esperada (en este caso fue de 93%= 0.93 )  

Á q = 1 ï p (en este caso 1 ï0.93  = 0.07)  

Á d = precisión (en este caso es de 5%) 

 El valor de ñpò se obtuvo de una muestra de 30 personas a las cuales se les pregunto si 

consumían queso, dando el siguiente resultado: 

Ecuación 1 
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28 de las personas encuestadas respondieron que si consumían queso obteniendo una 

proporción esperada de: 

ὴ
ςψ

σπ
πȢωσ 

Sustituyendo todos los datos en la ecuación 1 se obtiene: 

ὲ
ρȢωφ πȢωσπȢπχ

πȢπυ
ρππ 

El tamaño de la población a ser encuestada debe ser no menos de 100 personas, basado en 

este método.   

¶ Calculo del tamaño de la muestra conociendo el tamaño de la población. 

 

En este caso el tamaño de la población fue obtenida del censo 2012-2013, siendo el número 

de habitantes de 6, 251,495 millones (DIGESTYC, 2013), a partir de ese total se tomó a la 

población entre la edad de 15-64 años la cual representa 58.7% de la población total, 

además fue tomada por que es la de interés en este estudio del consumo de quesos fresco y 

duro;  para lo cual se utilizó la ecuación 2 (Baca, G., 2010) 

▪
╝Ȣ╩Ȣ▬Ȣ▲

╔ ╝ ╩Ȣ▬Ȣ▲
 

Donde: 

Á N= Población total (4, 076,828 = 58.7% de la población salvadoreña según censo 

2012-2013). 

Á Z=distribución Normalizada Z= 1.96 para un porcentaje de confianza del 95%. 

Á P=Proporción deseada para el producto (P=0.93 obtenido de la prueba piloto). 

Á q=Población de rechazo (q=1-p=0.07). 

Á E=% deseado de error (0.05) 

Sustituyendo todos los datos en la ecuación 2 se obtiene: 

Ecuación 2 
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ὲ
τȟπχφȟψςψρȢωφ πȢωσπȢπχ

πȢπυτȟπχφȟψςψρ ρȢωφ πȢωσπȢπχ
ωυȢφ ωφ 

El tamaño de la población encuestada basado esté método de obtención del número de 

población a encuestar fue de 96 aproximadamente, por lo que se estableció a partir de los 

dos resultados del tamaño de la población de interés, tendría que ser de más de 100 

personas para tener una mayor seguridad de los resultado sobre el consumo de quesos 

artesanales generados en la realización de encuestas por lo que se decidió encuestar a 115 

personas, distribuida en las tres zonas del país seleccionadas para esta investigación. 

2.3.1.1  HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA OBTENCIÓN DE INFORMACIÓN  

1) Fuentes primarias 

 

Las fuentes primarias de información están constituidas por el propio consumidor, 

procesador y comerciante de quesos frescos o duros, de manera que para obtener la 

información de interés fue necesario entrar en contacto directo con las personas; por lo que 

se recopiló información mediante tres tipos diferentes de encuestas: 

Encuesta de consumidores: Dirigida a consumidores con el objetivo principal de conocer 

cuál de los diferentes tipos de quesos frescos y duros elaborados artesanalmente son los de 

mayor consumo por parte de la población salvadoreña, así también conocer las preferencias 

de gusto y consumo, criterios de compra, si la población conoce el termino de quesos 

pasteurizados y tener un parámetro de la aceptación de quesos elaborados con leche 

pasteurizada.  

Encuesta de procesadores artesanales: Realizada con el fin de determinar y conocer 

cuáles son los quesos elaborados artesanalmente y de origen salvadoreño, de mayor 

procesamiento en nuestro país; también conocer si se ha intentado el proceso de 

pasteurización, con que problemas se enfrentaron y si hay disponibilidad de intentar la 

pasteurización por parte de los procesadores que nunca han intentado efectuar un 

tratamiento térmico a la leche.  
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Encuesta de comerciantes: Dirigida a comerciantes con el propósito de determinar y 

conocer cuáles son los quesos frescos y duros elaborados artesanalmente de origen 

salvadoreño de mayor comercialización en el país y conocer la disponibilidad de los 

comerciantes de vender quesos artesanales elaborados con leche pasteurizada. 

Á Encuestas realizadas en los tres departamentos 

 

Las encuestas dirigidas a consumidores, comerciantes y procesadores fueron realizadas en 

los departamentos de Santa Ana, San Salvador y San Miguel. 

A continuación se detalla el tipo y número de encuestas realizadas, la fecha, el medio y el 

lugar utilizado para realizar las encuestas en las tres zonas seleccionadas (véase Tabla 2.1). 

Tabla 2. 1 Encuestas realizadas en la Zona Occidental, Central y Oriental de El Salvador. 

 

Departamento 

Tipo de  

Encuestas 

Medio de 

realización de 

las encuestas 

Número de 

personas 

encuestadas 

Lugar  Fecha 

San Salvador Consumidores Personal 43 Fuera de Centro 

Comercial, 

Universidad de 

El Salvador  

8,9 y 10 de 

Junio 

Santa Ana Consumidores Personal 35 Centro de Santa 

Ana 

14 de junio 

San Miguel Consumidores Personal 37 Centro de San 

Miguel 

15 de julio 

San Salvador Procesadores Personal 3 Diferentes 

plantas 

7 de julio 

Santa Ana Procesadores Personal 1 Planta 

Artesanal 

12 de Julio 

San Miguel Procesadores Personal 8 Diferentes 

plantas 

15 de julio 

San Salvador Comerciantes Personal 15 Salas de venta 

del centro de 

San Salvador 

7 de julio 

Santa Ana Comerciantes Personal 1 Planta 

Artesanal 

12 de julio 
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Departamento 

Tipo de  

Encuestas 

Medio de 

realización de 

las encuestas 

Número de 

personas 

encuestadas 

Lugar  Fecha 

San Miguel Comerciantes Personal  5 Diferentes 

productores 

dedicados al 

comercio 

15 de julio 

 

2) Fuentes secundarias 

 

Las fuentes secundarias utilizadas para esta investigación fueron aquellas que reunieron la 

información escrita de importancia para el tema a desarrollar; por lo que se logró obtener 

información acerca del censo de plantas artesanales de lácteos de la zona occidental, central 

y oriental del país del año 2014, la cual fue obtenida a través de la Dirección Regional de 

Salud de las tres Zonas. 

2.3.2 ANÁLISIS DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS  

A partir de los datos obtenidos en las encuestas de consumidor, comerciante y productor de 

los tres departamentos en estudio se obtuvieron las siguientes relaciones. 

2.3.2.1 ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS DE LA ENCUESTA A 

CONSUMIDORES 

De las 115 personas que participaron en esta encuesta de los departamentos de Santa Ana, 

San Salvador y San Miguel, el 51% pertenece al sexo masculino y 49% al femenino 

comprendidos entre las edades de 20 a más de 60 años teniendo diferente nivel académico, 

en cuanto a ocupación el 37% resultaron ser empleados, otro 28%  son estudiantes y el 18% 

amas de casa; el ingreso de los encuestados en primer lugar es el salario mínimo con 32% , 

un 23% de la población encuestada no quiso contestar el nivel de ingreso que tenían y el 

22% contesto que percibe más de dos salarios mínimos . 

El 97% de la población encuestada consume productos lácteos, dentro de ellos  el 80% 

consume quesos elaborados artesanalmente, sin embargo el 18% de las personas que 
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consumen productos lácteos no sabe si el queso que consume es de origen artesanal (véase 

Figura 2.2); cuya razón puede deberse al nivel académico o desconocimiento del término 

queso artesanal,  independientemente de lo antes mencionado el consumo de estos 

productos es muy frecuente sobresaliendo el consumo de 2-4 veces por semana con un 

49%, 1 vez a la semana con el 30% y 17% que consume todos los días siendo entre estos 

productos el  quesos fresco y el queso duro. 

 

Figura 2. 2 Consumo de Quesos Artesanales 

El 97% de la población encuestada consume queso fresco destacando de las tres variedades 

de este tipo, el fresco con 79% de consumo (véase Tabla 2.2). Así también esta variedad es 

aceptada un 73% en preferencia de gusto y 78% de preferencia de consumo (véase Figura 

2.4), con lo que se observa que el consumidor prefiere consumir lo que le gusta, teniendo 

como principales lugares de adquisición las tiendas y mercados, dejando a los 

supermercados como el lugar de menor compra esto se puede deber a que el consumidor 

tiene como principal criterio de compra el sabor, el olor y color, independientemente del 

ingreso que tenga; entre otros criterios de compra se encuentra la higiene y precio (véase 

Figura 2.3). 

 

0%

20%

40%

60%

80%

100%

Si No sabe No

80%

18%

2%

¿Consume quesos elaborados artesanalmente?

%Consumo de

quesos

elaborados

artesanalmente



68 
 

Tabla 2. 2 Resultados de encuestas de consumo de queso fresco 

Variedad de queso fresco Porcentaje de consumo 

Queso fresco 79% 

Cuajada 20% 

Oreado 1% 

Total 100% 

 

 

Criterios  

(1) Me 

importa 

mucho 

(2) Me 

importa 

menos que 

el anterior 

(3) Me 

importa 

menos que 

las otras dos 

Sabor, olor, 

color 

 

47% 45% 12% 

Higiene del 

lugar 

 

42% 34% 6% 

Precio 

 
6% 13% 45% 

Cercanía del 

lugar 

 

1% 4% 34% 

Refrigerado 

 
4% 2% 6% 

 

  

 

Figura 2. 3 Principales criterios según escalas para Comprar quesos frescos 

En cuanto al queso duro el 93% de la población encuestada (encuesta de consumidores) lo 

consume, destacando en un 70% la variedad duro blando (véase Tabla 2.3), siendo el que 

más preferencia de gusto y consumo tiene en un 73% y 78% respectivamente (véase Figura 

2.4), este resultado al igual que en el queso fresco indica que las personas consumen lo que 

les gusta, pero existe el porcentaje restante de la población que consume otro tipo de queso 

duro aunque le guste otro, esto debido factores como el precio, difícil de encontrar y que no 

se encuentra en la zona de tránsito. El lugar de mayor compra de los quesos duros son los 

mercados con 34%, seguido de queserías con 31%, indicándose así que estos lugares son de 

mayor acceso a la población para adquirir este producto, tomando siempre a la hora de 
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comprarlos criterios importantes como el sabor, olor, color, seguido de la higiene del lugar 

y el precio (véase Figura 2.5). 

Tabla 2. 3 Resultados de encuestas de consumo de queso duro 

Variedad de queso duro Porcentaje de consumo 

Duro blando 70% 

Capita 11% 

Duro viejo 9% 

Majado 6% 

Coyolito 3% 

Morolique 1% 

Otros 0% 

Total 100% 

 

 

Figura 2. 4 Preferencia de gusto y consumo de dos quesos no madurados 
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Criterios  

(1) Me 

importa 

mucho 

(2) Me 

importa 

menos 

que el 

anterior  

(3) Me 

importa 

menos que 

las otras 

dos 

Sabor, olor, 

color 
48% 45% 12% 

Higiene del 

lugar 
42% 37% 6% 

Precio 6% 13% 43% 

Cercanía del 

lugar 
1% 4% 34% 

Refrigerado 4% 2% 6% 

 

  

 

Figura 2. 5 Principales criterios según escalas para Comprar quesos duros 

Concluyendo con esta encuesta, el 90% de consumidores estarían dispuestos a consumir 

quesos fresco o duro elaborados en condiciones higiénicas y con leche pasteurizada, lo que 

se interpreta que si se introducen quesos a base de leche pasteurizada en el mercado 

salvadoreño, serán aceptados para ser consumidos por un gran grupo de personas siempre y 

cuando las propiedades organolépticas sean agradables y no sean afectadas por el proceso 

de pasteurización.  

2.3.2.2 ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS DE LA ENCUESTA A  

COMERCIANTES  

El objetivo de esta encuesta fue determinar y conocer cuáles son los quesos elaborados 

artesanalmente de origen salvadoreño de mayor comercialización, la cual se realizó a 21 

comerciantes en los departamentos de Santa Ana, San Salvador y San Miguel, la mayoría 

de estos tienen más de 5 años de estar involucrados en el comercio de lácteos.  
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De  los tipos de quesos frescos y duros, la mayor demanda que los comerciantes tienen por 

parte de los consumidores de las tres zonas del país son los quesos duros (véase Tabla 2.4), 

siendo de los quesos duros el de mayor demanda de estos, el duro blando con un 87% 

(véase Anexo A.3.1., Tabla A.78) y de los quesos frescos es el queso fresco con un 95% 

(véase Anexo A.3.1, Tabla A.79). 

Tabla 2. 4 Tipos de quesos más demandados a los comerciantes. 

Queso más demandado 

por el consumidor 

Porcentaje de 

demanda 

Quesos duros 67% 

Ambos tipos de quesos 29% 

Quesos frescos  5% 

 

Las variedades de queso fresco que se comercializan son dos, queso fresco y cuajada; en 

cuanto al queso duro son más de cinco entre los que se destacan: el duro blando, duro viejo, 

capita,  morolique, majado y coyolito. De estos las variedades que más se comercializan 

son el queso fresco y el queso duro blando con un 61% y un 22% respectivamente (véase 

Tabla 2.5).  

Tabla 2. 5 Resultados de las Variedades de quesos no madurados más comercializados 

Variedad de quesos más 

comercializados 

Porcentaje de 

comercialización 

Queso fresco 61% 

Queso duro blando 22% 

 

Los quesos frescos son de origen nacional, en cambio los quesos duros comercializados en 

las tres zonas del país son nacionales y centroamericanos; siendo la procedencia de los 

nacionales  de los departamentos de San Miguel, Chalatenango, Sonsonate y Santa Ana; en 

cuanto a los quesos duros provenientes de Centroamérica su origen es nicaragüense; 



72 
 

determinándose en esta encuesta que el queso duro que más se importa es el duro blando 

conocido como morolique cuando ha sido elaborado en Nicaragua. Es importante recalcar 

que durante el levantamiento de encuestas se indago mediante entrevistas realizadas a los 

comerciantes que el queso morolique se vende siempre como duro blando y la única 

diferencia entre los dos es el origen. 

La zona central del país es el lugar de mayor comercialización de quesos provenientes de 

los departamentos ya antes mencionados y de Nicaragua (véase Anexo A.3.1, Tabla A.74), 

esto de acuerdo a las encuestas de comerciantes realizadas, ubicándose las queserías con el 

83% (véase Anexo A.3.1, Tabla A.76) en el sitio de mayor venta de estos productos, 

seguido de mercados.  

El 67% de los comerciantes estarían dispuestos a comercializar quesos frescos y duros 

elaborados con leche pasteurizada, teniendo el 75% como principal razón que el producto a 

obtener mediante el proceso de pasteurización daría como resultado un queso de mejor 

calidad y el 25% restante por otras razones entre ellas; que el queso sería un producto lácteo 

con mayor vida útil e higiénico; en contra parte se tiene un 33% de comerciantes que no les 

gustaría comercializar quesos frescos y duros elaborados con leche pasteurizada (véase 

Figura 2.6) debido a que el 47% cree que los consumidores no lo comprarían por tener un 

sabor diferente al elaborado tradicionalmente, así también otros de los factores por los 

cuales no los comercializarían es por el hecho que el precio de venta por parte del productor 

seria elevado y por lo tanto no lo comprarían los consumidores. 
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Figura 2. 6 Disposición de comerciantes a vender quesos de leche pasteurizada 

2.3.2.3 ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS DE LA ENCUESTA 

DE PROCESADORES 

El objetivo fue determinar y conocer cuáles son los quesos elaborados artesanalmente de 

origen salvadoreño, de mayor procesamiento en El Salvador, realizada a doce productores 

en los departamentos de Santa Ana, San Salvador y San Miguel, es importante aclarar que 

la investigación realizada a productores no es representativa, por lo cual no se puede 

generalizar que los resultados obtenidos sean el comportamiento real de los procesadores a 

nivel nacional, sin embargo con los resultados se tiene un conocimiento más claro de la 

situación actual de los procesadores. 

Con el levantamiento de esta encuesta se conoció que once de los procesadores tiene de 5 a 

más de 20 años de elaborar quesos artesanales, caracterizándose por contar con poco 

personal trabajando en sus plantas, por lo general son negocios en el que se involucra la 

mayoría de los miembros de la familia; ocho de los procesadores elabora en un 53% queso 

fresco que es una de las tres variedades del queso tipo fresco; en cuanto a quesos duros  

cinco procesadores elaboran una variedad y tres realizan más de 5 variedades del queso 
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duro, destacando en  un 45% el duro blando (véase Tabla 2.6), el 15% duro viejo y otros 

quesos que contienen  aditivos e ingredientes como colorantes, chile y locoro, siendo la 

zona oriental  la parte del país de mayor procesamiento de  quesos artesanales  con el 58% , 

seguido de la zona central con  el 34%. 

Tabla 2. 6 Variedad de quesos duro y fresco más elaborados por los procesadores artesanales. 

Variedad de quesos 

artesanales  más procesados  

Porcentaje de 

elaboración 

Queso fresco 53% 

Queso duro blando 45% 

La cantidad de leche que utilizan a diario sin importar la época del año para elaborar  los 

quesos es de 200 botellas en adelante pero que no sobrepasan las 2000. De los doce 

encuestados nueve de ellos compra la leche, dos emplean leche de ganado propio y el 

procesador restante una mezcla de leche comprada y propia para elaborar los quesos; el 

58%  de los doce procesan de inmediato la leche en el lugar de producción, mientras que un 

25% de 3 a 6 horas después de ser recibida. Once  de los procesadores analizan la leche 

antes de utilizarla, entre los  análisis  están  el de grasa, densidad y organolépticos; cabe 

destacar que algunos de estos los realizan haciendo uso de equipos tales como el Ekomilk y 

Lactoscan. De los tratamientos que se realizan a la leche antes del procesamiento de los 

quesos es la filtración en un 38%, descremado 38% y calentamiento en un 12%, éste último 

tratamiento no llega a temperaturas de pasteurización solamente se efectúa si la leche esta 

fría antes de emplearla.  

Ocho procesadores utilizan su casa como lugar de procesamiento de quesos frescos y duros 

y los cuatro restantes  utilizan lugares alquilados, esto obedece a la capacidad de 

producción que manejan ya que demanda mayor espacio para el procesamiento. 

La demanda que los procesadores tienen de quesos por parte de comerciantes y 

consumidores, corresponde a los quesos duros con un 75%, siendo la principal variedad el 

queso duro blando, mientras que un 8% los quesos frescos, específicamente el queso fresco 

artesanal (véase Figura 2.7). 
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Figura 2. 7 Demanda de comerciantes y consumidores de quesos fresco y duro 

De los procesadores encuestados, diez de ellos no han intentado el proceso de 

pasteurización de forma artesanal, cuya razón se debe a que no cuenta con el equipo 

adecuado para realizarlo y creen que dicho proceso cambia el color, olor, textura y sabor a 

la leche y por lo tanto a los quesos, sin embargo si existieran las herramientas necesarias 

estos procesadores estarían dispuestos a realizarlo siempre y cuando se garantice que las 

propiedades organolépticas de los quesos no sean alteradas por el proceso térmico; no 

obstante, 2 procesadores del departamento de San Miguel si lo han hecho, enfrentándose a 

problemas como la inadecuada coagulación de la leche y un cambio no agradable del sabor, 

olor y color en los quesos resultantes, esto se debe a que no cuentan con los conocimientos 

ni experiencia ante este tipo de proceso y que solamente un 67% adicionan a la leche 

pasteurizada cuajo y no otros componentes que puedan ayudar a evitar los problemas 

enfrentados. 

Es importante recalcar que de todos los procesadores el 80%, estaría dispuesto a utilizar 

leche pasteurizada para los productos que actualmente elabora ya que esto mejoraría la 

calidad higiénica de los quesos; sin embargo el 20% no estaría dispuesto debido a que el 

precio de producción aumentaría y temen que el cliente no lo compraría. 
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2.3.2.4 ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS DE LAS ENCUESTAS 

A CONSUMIDORES, COMERCIANTES Y PROCESADORES  

A partir de las tres encuestas realizadas se logró conocer que la variedad de queso duro que 

más se procesa, comercializa y se consume es el duro blando ya que un 45% procesa, 87% 

comercializa y el 70% consume este tipo de queso, en las tres zonas del país. En cuanto a 

los quesos frescos, la variedad que más consumo tiene es el fresco en un 79%, así también 

61% de esta variedad es la que más se comercializa y con lo que respecta al procesamiento 

el 53% de los doce procesadores artesanales elabora este queso (véase Figura 2.8). 

 

Figura 2. 8 Quesos frescos y duros más comercializados, producidos y consumidos 

El 90% de la población estaría dispuesta a consumir quesos elaborados con leche 

pasteurizada, en cuanto a los comerciantes un 67% los vendería teniendo como 

principal razón que los quesos que  ha comercializar son de mejor calidad para el 

cliente; de los procesadores encuestados ocho de ellos están dispuestos a utilizar leche 

tratada térmicamente para la elaboración de quesos duros o frescos (véase Figura 2.9); 

con los resultados anteriores se puede decir que los procesadores estarían dispuestos a 
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elaborar y  los comerciantes a vender quesos elaborados con leche pasteurizada, en 

función de la demanda de los consumidores.  

 

 

Figura 2. 9 Disponibilidad para producir, comercializar y consumir un tipo de queso con leche 

pasteurizada 

Sin embargo dos procesadores que dijeron que no elaborarían quesos con leche 

pasteurizada consideran como principal razón que las personas no lo comprarían por el 

precio; mientras que el 27% de los comerciantes que no vendería estos quesos, creen que el 

precio de venta por parte del procesador sería elevado, a pesar de lo antes mencionado no 

se puede afirmar con datos cuantitativos el porcentaje de la población que tomaría como un 

criterio importante el precio al momento de comprar un queso pasteurizado artesanalmente; 

pero si decir que a partir de comentarios durante el levantamiento de las encuestas algunos 

consumidores, manifestaron que lo comprarían siempre y cuando el precio de venta fuera 

igual al queso que no ha sido elaborado con leche pasteurizada, y el sabor, olor y color no 

sea modificado. 

Los procesadores y comerciantes tienen la idea que al elaborar y vender los quesos con 

leche pasteurizada, modificaría el sabor, olor y color y por lo tanto los consumidores no lo 
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comprarían, afirmación que no puede ser comprobada, ya que no se cuentan con datos 

comparativos acerca de este criterio de compra. 

2.4 DESCRIPCIÓN DE LOS TIPOS DE QUESOS FRESCOS Y QUESOS DUROS 

DE MAYOR CONSUMO EN EL SALVADOR ELABORADOS 

ARTESANALMENTE.  

2.4.1 TIPOS DE QUESOS FRESCOS Y QUESOS DUROS ELABORADOS 

ARTESANALMENTE EN EL SALVADOR.  

La información acerca de los diferentes tipos de quesos frescos y quesos duros elaborados 

artesanalmente en El Salvador, es procedente de encuestas que fueron realizadas a los 

productores de los tres departamentos en estudio: San Salvador, San Miguel y Santa Ana. 

Por lo que en la siguiente tabla se muestran los diferentes tipos de quesos frescos y quesos 

duros elaborados en El Salvador. 

Tabla 2. 7 Tipos de quesos frescos y quesos duros elaborados artesanalmente 

QUESOS FRESCOS 

  

Cuajada 

Es un producto lácteo elaborado con leche cuajada por el 

efecto de un fermento: el cuajo el cual es una sustancia 

ácida que ayuda a la formación del queso cuajada. 

Caracterizado por su alto contenido en suero y la forma 

ovalada en la que se comercializa. 
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Queso fresco 

Es el queso que  solamente  ha seguido una fermentación 

láctica al igual que la cuajada pero diferenciándose de ella 

por su menor cantidad de suero y mayor consistencia, el 

consumidor puede consumirlo inmediatamente después de 

ser fabricado. 

 

QUESOS DUROS  

 

Queso duro blando 

Queso duro blando conocido como queso morolique (Queso 

de Nicaragua) es un queso no madurado, que luego de 

terminado el prensado está listo para ser consumido. 

Fuente: Productores de plantas artesanales de zona Occidental, Central y Oriental del país. 

2.4.2 CARACTERIZACIÓN DE LOS TIPOS DE QUESOS FRESCOS Y QUESOS 

DUROS DE MAYOR CONSUMO EN EL SALVADOR.  

Esta parte de la investigación consistió principalmente en describir las principales 

características de los quesos frescos y quesos duros de mayor consumo en El Salvador; para 

elaborar dicha caracterización se siguió la siguiente metodología: 

En primer lugar haciendo uso de encuestas realizadas a los consumidores de los 

departamentos de San Salvador, Santa Ana y San Miguel, se determinó que tipos de quesos 

tanto frescos como duros eran los de mayor consumo en El Salvador por parte de esa 

población, obteniendo como resultado del estudio el queso fresco y el queso duro blando. 

En segundo lugar una vez se identificaron los quesos de mayor consumo en El Salvador, se 

procedió a realizar su respectiva caracterización a través de fichas técnicas. 
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2.4.2.1 DESCRIPCION DE FICHAS TECNICAS  

Las fichas técnicas presentadas a continuación detallan características importantes de los 

quesos frescos y duros de mayor consumo en El Salvador entre las que se pueden 

mencionar: 

Á Producto: En él se detalla  el tipo de queso ya sea fresco o duro. 

 

Á Clasificación: Se describe si es un tipo de queso madurado o no madurado. 

 

Á Descripción: Se describen las características principales de los quesos haciendo uso 

de normativas. 

 

Á Características organolépticas: Las cuales describen el color, olor, textura y sabor 

que caracterizan a los quesos en estudio. 

 

Á Componentes: Se describen los componentes esenciales para la elaboración de los 

quesos ya sea fresco o duro.  

 

Á Tipo de consumidor: El cual detalla el tipo de consumidor al cual va dirigido el 

queso ya sea fresco o duro. 

 

Á Conservación: Detalla las condiciones de temperatura a la cual se deberán 

almacenar tanto el queso fresco y queso duro. 

 

Á Presentación: Se describe la forma en la cual se comercializan los diferentes quesos 
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2.4.2.1.1 FICHA TÉCNICA Nº1. QUESO FRESCO  

Tabla 2. 8 Ficha técnica del queso fresco 

 

Producto : 

 

Queso fresco 

Clasificación: 

 

Queso no madurado 

Descripción: El queso fresco es el tipo de queso que está listo para consumirse tan pronto como se ha elaborado. Está 

caracterizado por su alto grado de humedad, por ser bajo en grasa, y de gran valor nutricional por su contenido en proteínas. El 

queso no madurado bajo en humedad se puede almacenar por algún tiempo, en contraste con aquel alto en humedad, que debe 

consumirse una vez elaborado. 

Principales componentes  

 

Á Leche descremada 

o entera 

Á Cuajo 

Á Sal 

Características organolépticas 

 

Color:  Blanco 

Textura: Suave 

Olor: Característico a la leche 

Sabor: Característico del queso 

Conservación  

 

 

 

Mantener a una temperatura no mayor de 6ºC 

 

Tipo de consumidor 

 

Todo público tolerante a 

la lactosa  

Forma de consumo 

 

Directo 

Presentación o forma 

 

Cuadrada o redonda 
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2.4.2.1.2 FICHA TÉCNICA Nº2. QUESO DURO BLANDO  

Tabla 2. 9 Ficha técnica del queso duro blando 

 Producto : 

Queso duro blando 

Clasificación: 

Quesos no madurados 

Descripción: El queso duro blando se clasifica dentro de los quesos no madurados ya que está listo para consumirse luego de 

haber sido retirado de la prensa. Está caracterizado por su bajo grado de humedad, contenido graso moderadamente alto, por ser 

de gran valor nutritivo y por su contenido en proteínas. El queso no madurado bajo en humedad se puede almacenar por algún 

tiempo, en contraste con aquel alto en humedad, que debe consumirse una vez elaborado. 

Principales componentes  

Á Leche descremada o entera 

Á Cuajo 

Á Sal 

Características organolépticas 

Color: Blanco 

Textura: firme blanda 

Olor: Característico 

Sabor: Característico del queso 

Conservación  

 

Mantener a una temperatura no mayor de 10ºC 

Tipo de consumidor 

Todo público tolerante a la lactosa 

Forma de consumo 

Directo 

 

      Presentación o forma 

Cuadrada, rectangular e incluyo redonda: 

tomando la forma de la prensa en el cual se ha 

elaborado. 
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CAPÍTULO III: SITUACION ACTUAL DE LAS PLANTAS ARTESANALES DE 

LACTEOS EN EL SALVADOR.  

3.1 GENERALIDADES DE LAS PLANTAS ARTESANALES DE LÁCTEOS EN EL 

SALVADOR  

Dentro de los principales actores de la cadena agroalimentaria de la leche y productos 

lácteos en el país se encuentran las plantas lácteas artesanales; el sector procesador 

artesanal está conformado por alrededor de 600 plantas que procesan menos de 1,500 litros 

o 2000 botellas por día y que se dedican principalmente a elaborar productos de consumo 

tradicional como quesos y crema, los cuales se elaboran con un mínimo de equipos de 

procesamiento. Se encuentran ubicadas en todo el país, pero con mayores niveles de 

presencia y concentración en las principales zonas de producción de leche; por lo general 

las instalaciones son las viviendas de los procesadores artesanales, las cuales son 

acondicionadas para la elaboración de productos lácteos. A pesar de que operan a pequeña 

escala, por su gran número son las responsables del procesamiento de aproximadamente el 

65% de la producción diaria de leche (OIRSA, 2011). 

La comercialización de los productos que elaboran la efectúan en sus comunidades o 

ciudades cercanas, en los mercados locales o de las principales ciudades, o a través de 

intermediarios. Sin embargo, es importante resaltar que parte de esta producción es 

destinada a la exportación para atender la demanda de los mercados étnicos en Estados 

Unidos (OIRSA, 2011). 

Estas plantas de lácteos se caracterizan por tener un grado de tecnificación y cumplimiento 

de requisitos de inocuidad bajo; tiene como principales productos el quesillo, quesos duros 

y frescos; y sus principales canales de distribución son los mercados, 

viajeros/encomenderos y tiendas (Superintendencia de Competencias, 2010). 
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3.1.1 HIGIENE DE LAS PLANTAS ARTESANALES DE LÁCTEOS EN EL 

SALVADOR  

Las plantas artesanales, de acuerdo a la ñley de fomento de la producci·n higi®nicaò de la 

leche, no necesitan pasteurizar si procesan hasta 2000 botellas (1500 litros). Una 

consecuencia es que las condiciones de higiene y de sanidad en que los productos son 

elaborados no siempre son las adecuadas. El resultado es un producto que atenta a la salud 

pública de la población salvadoreña (MAG, 2003). 

 

Muchos de las plantas no cuentan con las condiciones de instalación adecuadas, prácticas 

de higiene muy esenciales como el uso de redecías, la vestimenta adecuada o el evitar el 

maquillaje durante las etapas de elaboración de queso por parte de las mujeres que lo 

realizan, almacenamientos de producto terminado en lugares inadecuados en refrigeradoras 

de usos múltiples en el hogar del productor. 

 

Muchas de las plantas artesanales se encuentran en la misma vivienda del procesador, 

donde hay mucho flujo de los miembros del hogar, que no participan en la elaboración de 

lácteos, incluso mascotas.  

 

El Ministerio de Salud a través de técnicos de salud ambiental; especialistas de alimentos y 

veterinarios de salud, SIBASI y establecimientos de salud del país, se encargan de visitar 

plantas de lácteos para inspeccionar las prácticas de manufactura, verificando las 

instalaciones y procesos llevados a cabo para otorgar el permiso de funcionamiento como 

planta procesadora artesanal de lácteos con duración de tres años, este ministerio mantiene 

un constante trabajo en  el seguimiento de las plantas que ya cuentan con el permiso de 

funcionamiento, dentro de las plantas que se encuentran en registro del ministerio de salud 

según el censo de plantas artesanales de lácteos 2014 de la Dirección Regional de Salud  de 

cada una de las tres zonas del país; en la región de Oriente están registradas 39 plantas, en 

la Región Central 4 y por parte de Occidente 49, las cuales procesan diferentes volúmenes 

de leche comprendidos entre los 50 a 2000 botellas por día, contando con poco personal, 
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desde 1 hasta 12 personas, de todas esas plantas registradas no todo el personal se encuentra 

capacitado en buenas prácticas de manufactura,  a continuación se detallan diferentes 

plantas artesanales registradas por zonas del país, por departamento y Unidad de Salud o 

por la Unidad Comunitaria de Salud Familiar (UCSF) que le corresponde el control de la 

planta artesanal (véase Tablas 3.1, 3.2 y 3.3). 

Tabla 3. 1 Procesadoras artesanales de Lácteos de la Zona Oriental del País 

N° 
Nombre de la 

planta 
SIBASI 

Municipio  

Establecimiento 

de salud 

Total de 

manipuladores 

Manipuladores 

capacitados 

1 La Lima La Unión U de S Intipuca 3 3 

2 Zenia La Unión U de S Intipuca 2 2 

3 S/N La Unión U de S. Intipuca 4 1 

4 Zanches La Unión U de S El Carmen  4 4 

5 Mrilin  La Unión U de S El Carmen  2 2 

6 Mtz La Unión U de S El Carmen  4 4 

7 Hernández La Unión U de S El Carmen  2 2 

8 Yaneth La Unión U de S El Carmen  3 3 

9 Huezo La Unión U de S. Santa Rosa 2 2 

10 Abdiel La Unión U de S. Santa Rosa 4 4 

11 Lácteos Artes La Unión U de S Pasaquina 2 2 

12 Reyes La Unión U de S Sauce 3 2 

13 Nuñez La Unión U de S Sauce 3 3 

14 Artesanales La Unión U de S Anomoros 4 3 

15 Artesanales La Unión U de S Anomoros 2 2 

16 Artesanales La Unión U de S Anomoros 1 1 

17 Sin Nombre La Unión U de S San Jose la 

Fe 

2 2 

18 Lácteos     
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N° 
Nombre de la 

planta 
SIBASI 

Municipio  

Establecimiento 

de salud 

Total de 

manipuladores 

Manipuladores 

capacitados 

Artesanales Usulután U de S El Molino 2 _ 

19 Lácteos 

Artesanales 

Usulután U de S El Molino 1 1 

20 Lácteos María Usulután U de S El Molino 1 1 

21 Paty Usulután U de S. Puerto El 

Triunfo 

1 1 

22 Lácteos 

Salvadoreños 

Usulután U de S. Santa 

María 

2 2 

23 Lechería 

Arvarenga 

Usulután U de S, Usulután 4 3 

24 Sin Nombre San Miguel COMACARAN 1 _ 

25 Sin Nombre San Miguel COMACARAN 1 _ 

26 Sin Nombre San Miguel COMACARAN 2 2 

27 Sin Nombre San Miguel COMACARAN 2 1 

28 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San 

Miguel/Zamoran 

2 2 

29 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San 

Miguel/Zamoran 

3 1 

30 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San 

Miguel/Zamoran 
4 3 

31 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San 

Miguel/Zamoran 
7 6 
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N° 
Nombre de la 

planta 
SIBASI 

Municipio  

Establecimiento 

de salud 

Total de 

manipuladores 

Manipuladores 

capacitados 

32 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San 

Miguel/Zamoran 

5 3 

33 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San 

Miguel/Zamoran 
4 4 

34 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San Miguel/La 

Presita 

3 _ 

35 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San Miguel Anexa 7 7 

36 Procesadora 

Artesanal de 

Lácteos 

San Miguel San Miguel Anexa 3 _ 

 

37 

Lácteos El 

Rodeo 

Morazán Jocoro 3 3 

38 Lácteos Mana Morazán San Carlos 4 4 

39 Quesería Morazán Divisadero 2 2 

Fuente: Región Oriental de Salud Ambiental MINSAL, Censo 2014 de plantas procesadoras de 

lácteos. 

Tabla 3. 2 Procesadoras artesanales de Lácteos de la Zona Central del País 

N° Nombre de la Planta Municipio  

1 LANDAVERDE Tejutla, Chalatenango 

2 Lácteos La Lucanía Lourdes Colon, La Libertad 

3 Lácteos Copinap Sitio del niño, San Juan Opico, La Libertad 

4 LACMESA Santa Tecla, La Libertad 
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N° Nombre de la Planta Municipio  

5 Lácteos San Juan  Aguilares, San Salvador 

6 Planta de lácteos Aguilares, San Salvador 

7 Lácteos La Victoria Apopa, Salvador 

Fuente: Región Central de Salud Ambiental del MINSAL, Censo 2014 de plantas procesadoras de 

lácteos. 

Tabla 3. 3 Procesadoras artesanales de Lácteos de la Zona Occidental del País 

N° 
Nombre de 

Planta  
SIBASI 

Municipio  

Establecimiento de 

salud 

Total de 

manipuladores 

Manipuladores 

capacitados 

1 Dany Sonsonate UCSF Acajutla 4 0 

2 Lácteos Amaya Sonsonate UCSF San Antonio 

del Monte 

3 1 

3 Lácteos Carlos Sonsonate UCSF San Antonio 

del Monte 

1 1 

4 Lácteos Isabel Sonsonate UCSF San Antonio 

del Monte 

1 1 

5 Lácteos Teresa Sonsonate UCSF San Antonio 

del Monte 

1 1 

6 Lácteos Mayra Sonsonate UCSF San Antonio 

del Monte 

3 3 

7 Lácteos La 

Bendición de 

Dios 

Sonsonate UCSF Armenia 3 3 

8 Lácteos La 

Hacienda 

Sonsonate UCSF Armenia 3 3 

9 Lácteos Lupita Sonsonate UCSF Izalco 4 4 

10 Lácteos Rosita Sonsonate UCSF Zonsacate 3 3 

11 Lácteos La Isla Sonsonate UCSF Sonsonate 12 0 
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N° 
Nombre de 

Planta  
SIBASI 

Municipio  

Establecimiento de 

salud 

Total de 

manipuladores 

Manipuladores 

capacitados 

12 Lácteos Las 

Palmeras 

Sonsonate UCSF Sonsonate 10 0 

13 Lácteos Pinto Sonsonate UCSF Sonsonate 7 7 

14 Lácteos 

Morataya 

Santa Ana UCSF Metapan 3 3 

15 Lácteos 

Roble 

Santa Ana UCSF Metapan 3 3 

16 Lácteos La 

Esperanza 

Santa Ana UCSF Metapan 2 2 

17 Lácteos Nelson Santa Ana UCSF San Miguel 

Texis 

2 2 

18 Lácteos Mima Santa Ana UCSF San Miguel 

Texis 

3 3 

19 Lácteos 

Sabalos 

Santa Ana UCSF San Miguel 

Texis 

2 2 

20 Lácteos 

Margoth 

Santa Ana UCSF San Miguel 

Texis 

3 3 

21 Hacienda El 

Zunsa 

Santa Ana UCSF San Miguel 

Texis 

5 5 

22 Lácteos Cortez Santa Ana UCSF Texistepeque 3 3 

23 Lácteos 

Montejo 

Santa Ana UCSF Texistepeque 3 3 

24 Lácteos 

Hernández 

Santa Ana UCSF Texistepeque 2 2 

25 Lácteos El 

Buen Gusto 

Santa Ana UCSF Texistepeque 2 2 

26 Lácteos Santa Santa Ana UCSF Texistepeque 3 3 
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N° 
Nombre de 

Planta  
SIBASI 

Municipio  

Establecimiento de 

salud 

Total de 

manipuladores 

Manipuladores 

capacitados 

Elena 

27 Lácteos Santa 

Elena II 

Santa Ana UCSF Texistepeque 3 3 

28 Tecana Santa Ana UCSF Santa Barbara 1 1 

29 Salazar Santa Ana UCSF Santa Barbara 4 4 

30 Lácteos 

Ronquillo 

Santa Ana UCSF Santa Barbara 6 6 

31 Lácteos Flores Santa Ana UCSF Tomas Pineda 3 3 

32 Lácteos 

Jerusalen 

Santa Ana UCSF El Palmar 10 8 

33 Lácteos Senca Santa Ana UCSF EL Porvenir 4 4 

34 Lácteos 

Sifontes I 

Santa Ana UCSF Aldea Bolaños 2 2 

35 Lácteos 

Sifontes II 

Santa Ana UCSF Aldea Bolaños 3 3 

36 Figueroa Santa Ana UCSF Candelaria de 

la Frontera 

3 3 

37 La Campesina 

1 

Santa Ana UCSF Candelaria de 

la Frontera 

3 3 

38 La Campesina 

2 

Santa Ana UCSF Candelaria de 

la Frontera 

3 3 

39 Lácteos Najera Santa Ana UCSF Candelaria de 

la Frontera 

2 2 

40 Lácteos 

Cristian 

Santa Ana UCSF San Antonio 

el Pajonal 

2 2 

41 Lácteos La Santa Ana UCSF San Antonio 2 2 
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N° 
Nombre de 

Planta  
SIBASI 

Municipio  

Establecimiento de 

salud 

Total de 

manipuladores 

Manipuladores 

capacitados 

Esperanza el Pajonal 

42 Lácteos Miguel Santa Ana UCSF San Antonio 

el Pajonal 

1 1 

43 Lácteos 

Polanco 

Santa Ana UCSF Guarnecia 2 2 

44 Lácteos 

Silverio 

Santa Ana UCSF Guarnecia 1 0 

45 Lácteo El 

Botón (Láctea 

caprina) 

Ahuachapan UCSF Jujutla 2 2 

46 Méndez Ahuachapan UCSF Guaymango 3 3 

47 Castro Ahuachapan UCSF Guaymango 3 3 

48 Lácteos Luisa Ahuachapan UCSF Cara Sucia 2 2 

49 El Jícaro Ahuachapan UCSF Atiquizaya 3 3 

Fuente: Región Occidental de Salud Ambiental del MINSAL, Censo 2014 de plantas procesadoras 

de lácteos. 

 

3.2 PROCESOS DE ELABORACIÓN ACTUAL DE QUESOS EN LAS PLANTAS 

ARTESANALES 

El queso es  un alimento muy importante pues es nutritivo, natural y fácil de elaborar; 

hacerlo es una manera de preservar las sustancias nutritivas de la leche cuando ésta no se 

puede comercializar en forma líquida sea por abundancia de producción o por no contar con 

medios para su conservación en refrigeración (FAO, 2011). 

 

En nuestro país la elaboración de quesos frescos y duros no solo es una fuente de 

alimentación sino que de subsistencia para muchas familias salvadoreñas dedicadas  a 

procesar y comercializar estos productos. 
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La elaboración artesanal de queso actual en el país es una actividad común y muy 

importante para la economía y alimentación salvadoreña, está práctica se realiza en 

diversos lugares ya sea para consumo propio o para comercializar, en el procesamiento se 

ven involucradas un número pequeño de personas debido a que la cantidad de leche que se 

procesa no sobrepasa las 2000 botellas diarias. Al final el resultado que el procesador de 

lácteos obtiene a partir de la leche de vaca de procedencia propia, comprada o mezcla de 

ambas;  es un producto que puede ser fresco  o no, elaborado a partir de la fracción sólida 

de la leche, separada por la acción de las bacterias lácticas y del cuajo; el ácido producido 

por las bacterias y la acción de las enzimas presentes en el cuajo producen una separación 

de las fracciones que conforman la leche: la cuajada (fracción sólida) y el suero (fracción 

acuosa). (Revista Virtualplanet).  

 

Para la obtención de este producto es necesario la realización de diferentes etapas no solo la 

coagulación sino que antes y después de ésta deben de realizarse diferentes pasos para 

obtener así el queso deseado ya sea madurado o no. Para el procesamiento se utiliza una 

pequeña cantidad de equipo sencillo, al ser de manera artesanal lo básico es el uso de 

barriles, cantaros, descremadoras, mezcladores que pueden ser cucharones, prensa de 

madera y otros, algunas plantas más grandes pero siempre artesanales, pueden contar con 

otro equipo para la elaboración de sus productos. 

3.2.1 MATERIALES Y EQUIPO UTILIZADOS PARA LA ELABORACIÓN 

ARTESANAL DE QUESO FRESCO Y DUROS 

El material y equipo utilizado para la elaboración de estos quesos no es muy sofisticado 

como en la empresa industrial, básicamente se ocupan recipientes de bajo costo y su 

materia prima básica es la leche y aditivos como sal y cuajo, aunque existen plantas 

artesanales más desarrolladas que cuentan con maquinaría más tecnificada para elaborar sus 

productos. A continuación se describen de forma más detallada los materiales utilizados por 

los procesadores artesanales. 
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Material  
Descripción 

Leche de vaca 

 

Es la secreción mamaria normal de animales lecheros, obtenida 

mediante uno o más ordeños sin ningún tipo de adición o 

extracción, destinada al consumo en forma de leche líquida o a 

elaboración ulterior. Este líquido blanquecino es la materia 

prima para la obtención de los productos lácteos artesanales. 

Fuente: Codex Alimentarius, Norma Codex para Términos Lecheros 

 

Fuente: Del Catillo, R.  & Lagarriga, J. Productos Lácteos Tecnología 

Material  
Descripción 

Sal 

 

Se entiende por sal de calidad alimentaria el producto cristalino 

que consiste predominantemente en cloruro de sodio. Se obtiene 

del mar, de depósitos subterráneos de sal mineral o de salmuera 

natural. Producto utilizado para la elaboración de quesos, que 

confiere sabor y conserva por mayor tiempo los productos 

lácteos. Este es utilizado de forma directa a la cuajada resultante 

de la coagulación de la leche, es un material primordial en la 

elaboración de salmuera utilizada para la maduración de quesos. 

Fuente: Codex Alimentarius, norma del Codex para la sal de calidad alimentaria. 

 

Material  
Descripción 

Cuajo 

 

Es el producto obtenido exclusivamente del cuarto estomago de 

los rumiantes cuyo componente activo está constituido por 

quimosina pura o en mezcla con pepsina de rumiantes. Este es 

un coagulante empleado de forma líquida o en pastilla para la 

obtención de la cuajada. 
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Equipo 

Descripción Cantaros, Barriles de 

plástico, Baldes  

 

 

Recipientes de plásticos o de aluminio, utilizados para el 

almacenamiento temporal de la leche durante el transporte de la 

misma, desde el lugar de ordeño hasta el lugar de recepción de 

donde se comienza la elaboración de los productos lácteos. 

Muchos de los Barriles son utilizados para la coagulación de la 

leche. 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Equipo 
Descripción 

Coladores 

 

Hecho de plásticos o acero inoxidable (en raras ocasiones), 

utilizados para filtrar la leche que se recibe en la recepción y 

utilizado muchas veces para el desuerado y evitar la pérdida la 

leche cuajada, es empleado para descremar cuando el volumen 

de producción no excede las 100 botellas de leche. 
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Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

 

Equipo 
Descripción 

Mallas coladoras 

 

Al igual que el equipo anterior se utilizan para filtrar la leche 

que se recibe en la recepción, en este caso son colocados a los 

recipientes donde luego se deposita la leche, así mismo son 

adaptados a las descremadoras para evitar materia extrañas 

como basura en la crema y leche. En otros procesos se utiliza 

para la separación de la cuajada y suero, con el propósito de 

evitar la pérdida le leche cuajada, de igual manera se emplean  

para separar el requesón. En algunas plantas artesanales se 

utilizan los sacos como mallas filtradoras o coladoras para 

separar la cuajada o para ser empleados en las prensas de 

madera; otras mallas son de tela o fibra especial delgadas 

Equipo 
Descripción 

Mezcladores  

 

Pueden ser cucharones, cucharas y paletas o palos grandes. 

Estos suelen ser  de aluminio, acero inoxidable, plástico o 

incluso de madera, muchos de ellos son grandes con el objetivo 

de homogenizar bien  desde la parte superior hasta inferior del 

recipiente en el cual se ha depositado la leche y así mezclar el 

cuajo agregado a la misma, además se utiliza para quebrar o 

romper la leche ya cuajada y permitir así el desuerado. Muchas 

cucharas sirven para descremar si el productor no cuenta con 

descremadora. 
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Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

 

 

Equipo 
Descripción  

Descremadora 

 

Maquina utilizada para la separación de la crema de la leche, 

con este equipo se disminuye el tiempo en la preparación de 

quesos ya que no es necesario la espera del reposo de la leche 

para que se dé una separación natural de la crema, es utilizada 

en muchas plantas artesanales que procesan una cantidad 

considerada de  botellas de leche.  

Equipo 
Descripción  

Guacales  

 

Equipo de plástico, acero inoxidable o aluminio; utilizado para 

el reposo de la leche mientras se da la separación de la crema de 

la leche, cuando no se cuenta con una descremadora o para el 

reposo de la leche mientras se produce la coagulación de la 

misma, así también para colocar la cuajada resultante o el suero. 

Equipo 
Descripción  

Piedra de Moler  

 

Equipo de piedra utilizado por algunos procesadores artesanales 

para moldear y mezclar la sal con la cuajada de forma manual. 

Utilizado en procesadoras artesanales que trabajan con pocas 

botellas de leche menos de 50. 



97 
 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

 

 

Equipo 
Descripción  

Batellas 

 

Equipo de madera, acero inoxidable o aluminio resistente, 

donde se coloca la cuajada luego del desuerado para ser 

amasada o friccionada para preparar el queso fresco e ir 

colocándolo en los moldes. 

Equipo 
Descripción  

Molino de Nixtamal 

 

Equipo mecánico utilizado por algunos procesadores artesanales 

para moler, moldear y mezclar la sal con la cuajada de una 

forma mecánica. El lugar donde cae la mezcla es ocupado para 

agregar la sal, homogenizar y colocar en molde el queso. 

Equipo 
Descripción  

Medidores 

 

Recipientes de aluminio resistente que se utilizan para medir la 

leche que se recibe en recepción, utilizado para medir la crema 

que se obtiene del proceso de descremado, e incluso para retirar 

el suero que queda en la superficie cuando se ha cuajado y 

separado el suero de la leche cuajada. 
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Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

Equipo 
Descripción  

Moldes 

 

Utilizados para dar la forma a la cuajada obtenida y dar mejor 

presentación al queso fresco, el material del cual están hechos 

es de madera, acero inoxidable y aluminio, PVC hay de forma 

circular o cuadrada.  

Equipo 
Descripción  

Hieleras  

 

Utilizadas para el transporte de los quesos elaborados, 

principalmente los quesos frescos, crema y requesón, para esto 

se utiliza hielo picado para mantener una temperatura baja en 

este equipo. Los quesos almacenados son colocados y divididos 

por capas con placas de aluminio para evitar que pierdan su 

forma. Así mismo es utilizado para el almacenamiento corto 

(menos de 24 horas) cuando no se cuenta con refrigeradores o 

frízer, o simplemente por reducir gastos de energía eléctrica. 

Equipo 
Descripción  

Mesas de acero inoxidable   

 

Utilizado en algunas procesadoras artesanales de lácteos, para 

colocar sus quesos en moldes mientras toman la forma del 

mismo; la superficie de estas mesas para amasar y mezclar la 

sal de la cuajada  también es utilizada para el corte de quesos 

duros y su empacado. 
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Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 

 

Fuente: Basado en las visitas a plantas artesanales del país. 
 

Equipo 
Descripción  

Prensa    

 

Este equipo es utilizado para la elaboración de quesos duros, 

generan una presión sobre el queso colocado en moldes y 

adaptado a la prensa con el objetivo de retirar la mayor cantidad 

de suero posible dependiendo del tipo de queso duro que se 

desee obtener. En la mayoría de las procesadoras artesanales el  

material es de madera de diferentes formas y tamaño. 

Equipo 
Descripción  

Tina quesera 

 

En este equipo es utilizado en pocas queserías artesanales del 

país donde se manejan más de 1000 botellas de leche al día, estas 

plantas artesanales realizan el proceso de cuajado de la leche, 

corte de la cuajada y desuerado. Hay de diferentes capacidades 

que dependerá de la cantidad que se procesa, para las artesanales 

utilizan tinas con volúmenes de menos de 2000 botellas. 

Equipo 
Descripción  

Balanza 

 

Este equipo de medición permite pesar el queso cuando se está elaborando 

en caso del queso cuajada  antes de darle la forma y es utilizado para pesar 

la sal y para empacar por libras a los quesos duros.  
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3.2.1.1 PROCESO DE ELABORACIÓN ARTESANAL DEL QUESO FRESCO 

Para la obtención del queso fresco se realiza un proceso que involucra una serie de pasos, 

en el cual se utiliza como materia prima la leche de vaca, que desde temprano del día es 

recibida en el lugar de producción para procesarla y tener como resultado o producto un 

queso fresco de alto contenido de humedad (suero) que lo caracteriza, este una vez 

elaborado puede ser comercializado en el mismo lugar de elaboración, casa por casa (venta 

ambulante), en mercados o en tiendas; este queso no es almacenado por mucho tiempo ya 

que su característica de humedad no permite la conservación del mismo. 

 

A continuación se muestra el diagrama de las diferentes etapas de elaboración del queso 

fresco artesanal (véase Figura 3.1). 

 

ELABORACIÓN DE QUESO FRESCO ARTESANAL

RECEPCIÓN DE 

LA LECHE

ANALISIS DE 

RECEPCIÓN

FILTRADO O 

COLADO DE LA 

LECHE

DESCREMADO 

DE LA LECHE

COAGULACIÓN 

DE LA LECHE

CORTE DE LA 

LECHE CUAJADA
DESUERADOAMASADO 

SALADO
MOLDEADO Y 

VOLTEO

ALMACENADO

(Tiempo cor to)

 

Figura 3. 1 Etapas de elaboración de queso fresco artesanal 
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3.2.1.1.1 DESCRIPCIÓN DE LAS ETAPAS DE ELABORACIÓN DE QUESO 

FRESCO ARTESANAL. 

 

Á Recepción de la leche: La leche es recibida por el procesador, algunos de ellos 

antes de aceptar la leche, realizan un previo análisis para ver de forma empírica la 

adulteración de la leche; entre ellos la adición de agua. En la recepción la leche es 

recibida en cantaros, barriles, cubetas u otros recipientes de poco o gran volumen de 

capacidad. 

 

Á Análisis de Recepción: Como se mencionó en la etapa anterior, el análisis se 

realiza para determinar si hay agua agregada a la leche, este análisis se realiza por 

medio de un lactodensímetro; instrumento de vidrio utilizados para la medición de 

la densidad de la leche y así poder determinar si ha sido mezclada con agua o si ha 

sido parcialmente descremada. Este análisis es realizado en algunas procesadoras 

artesanales que manejan volúmenes de más de 100 botellas al día.  

 

Existen otros análisis empíricos que le realizan a la leche entre ellos: determinar la 

acidez sensorialmente, análisis visual para verificar que no hay cuerpos extraños, 

color  diferente al normal; así también otras procesadoras adquieren equipos mucho 

más sofisticados para determinar pH, sólidos no grasos, acidez, etc.   

 

Á Filtrado o colado de la leche: En esta etapa se retiran materias extrañas como 

pelos, piedritas, zacate o pasto y otro material de tamaño tal que sea retenido en el 

colador o manta coladora. Esto se realiza pasando la leche a cantaros, barriles, 

baldes u otro contenedor de leche, por lo general el filtrado se realiza una vez la 

leche es recibida en la procesadora láctea. 

 

Á Descremado de la leche: Las plantas artesanales realizan el descremado de forma 

manual o de forma mecánica; para realizar la primera es importante el reposo de la 

leche durante 4 a 6 horas con el objetivo de que se dé una separación natural de la 
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grasa de la leche y esta ascienda; para el retiro de la crema se utilizan cucharas de 

acero inoxidable, de plástico, de aluminio, cuchara de morro o coladores pequeños 

(esto para evitar tomar leche y obtener solo crema, véase Figura 3.2) e incluso con 

las dos manos; este proceso de descremado se utiliza más que todo por personas que 

producen pocas cantidades de leche entre 1 a 100 botellas aproximadamente ya sea 

para consumo o venta. 

 

Figura 3. 2 Descremado manual 

En cambio el descremado mecánico consiste en utilizar la máquina con el mismo nombre, 

que permite separar la crema de la leche a partir de una fuerza centrífuga (véase la Figura 

3.3), este proceso se realiza una vez recibida la leche, analizada y filtrada, por lo que no es 

necesario esperar mucho tiempo para comenzar la elaboración de productos, ahorrando 

tiempo a la vez. 

 

Figura 3. 3 Descremadora o centrifuga 
























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































